Hlllliiililililil 




(19) 

Bundesrepublik Deutschland 
Deutsches Patent- und Markenamt 



(^o)DE 696 35 799 12 2006.07.20 



(12) 



Ubersetzung der europaischen Patentschrift 



(97) EP 0 816 462 B1 

(21) Deutsches Aktenzeichen: 696 35 799.2 

(86) PCT- Aktenzeichen: PCT/JP96/00695 

(96) Europalsches Aktenzeichen: 96 906 065.6 

(87) PCT-Ver6ffentlichungs-Nr.: WO 1996/028519 

(86) PCT-Annneldetag: 15.03.1996 

(87) Veroffentlichungstag 

der PCT-Anmeldung: 19.09.1996 

(97) Erstveroffentllchung durch das EPA: 07.01.1998 
(97) Veroffentlichungstag 

der Patenterteilung beim EPA: 08.02.2006 
(47) Veroffentlichungstag im Patentblatt: 20.07.2006 



(5i)intci- C09J 16Z/02 (2006,01) 

C09J r/02 {20Qem) 
B32B 27/00 (2006.01) 
B32B 2/732 {200em) 
C09J 169/00(2003.01 ) 
COSGiS/44 (2006.01) 



(30) Unionsprioritat: 






8484695 


15.03.1995 


JP 


21242595 


28.07.1995 


JP 


23332195 


17.08.1995 


JP 


26227595 


15.09.1995 


JP 


26227695 


15.09.1995 


JP 


31988495 


08.12.1995 


JP 


794396 


22.01.1996 


JP 


794496 


22.01.1996 


JP 


3379296 


21.02.1996 


JP 


4440696 


01.03.1996 


JP 


(73) Patentinhaber: 







NItto Denko Corp., Ibaraki, Osaka, JP 

(74)Vertreter: 

Griinecker, Kinkeldey, Stocknnair & 
Schwanhausser, 80538 Munchen 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 
DE, FR, GB, IT 

(72) Erfinder: 

TOKUNAGA, Yasuyuki, Ibaraki-shilOsaka 567, JP; 
ANDO, Masahiko, Ibaraki-shUOsaka 567, JP; 
YAMANAKA, Takeshi, Ibarakl-shitOsaka 567, JP; 
HIKOSAKA, Waka, Ibaraki-shitOsaka 567, JP; 
KOJIMA, Makoto, Ibaraki-shitOsaka 567, JP; 
KOUNO, Shin-ichi, Ibaraki-shlfOsaka 567, JP; 
MASHIKO, HiroakI, Ibarakl-shilOsaka 567, JP; 
WADA, Hiroshi, Ibaraki-shilOsaka 567, JP; 
YAMAMOTO, Hiroshi, Ibaraki-shilOsaka 567, JP; 
SOEDA, Yoshikazu, Ibaraki-shilOsaka 567, JP; 
IVIATSUOKA, Naokl, Ibaraki-shilOsaka 567, JP; 
KUME, Katsuya, Ibaraki-shilOsaka 567, JP; 
KURAMOTO, Mitsuo, Ibaraki-shilOsaka 567, JP 



(54)Bezeichnung: DRUCKEIVIPFINDLICHE KLEBSTOFFZUSAMMENSETZUNG UND DARAUS HERGESTELLTE 
DRUCKEMPFINDLICHE KLEBEFOLIEN UND DICHTUNGSMASSE, VERSTRARKUNGSFOLIEN UND DRUCK- 
EMPFINDLICHE KLEBEFOLIEN ZUM DRUCKEN 



Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Ertellung des europa- 
ischen Patents kann Jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch 
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrunden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Ein- 
spruchsgebuhr entrichtet worden ist (Art. 99 (1) Europalsches Patentubereinkommen). 



Die Obersetzung Ist gemali Artikel II § 3 Abs. 1 IntPatGG 1991 vom Patentinhaber eingereicht worden. Sie wurde 
vom Deutschen Patent- und Markenamt Inhaltlich nicht gepruft. 



DE 696 35 799 12 2006.07-20 



Beschrelbung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung, welche bei 
Raumtemperatur nicht-druckempfindlich klebend oder geringfugig druckempfindlich klebend (klebrigkeitsfrei) 
ist, druckempfindliche Klebefolien, hergestellt bus der vorstefiend genannten Zusammensetzung im Zustand 
einer Folienform, einer Band-, bzw. Streifenfornn, etc.. sowie ein Dichtungsmaterial, eine Verstarkungsfoile und 
eine druckempfindliche Klebefolie zur Verwendung fur das Bedrucken. 

[0002] Ein druckempfmdiicher Klebstoff besitzt gewohnlich bei Raumtemperatur ein elastlsches Speichermo- 
dul [G'] von etwa 1 0 N/cm^ (1x10® dyn/cm^) oder weniger, wie beschrieben in D. Satas, Adhesive Age, 31 (9), 
28 (1988). Wenn das elastische Spelchermodul eines druckempfinddchen Klebstoffs bei Raumtemperatur er- 
hoht wird, wird der druckempfindliche Klebstoff zu hart und wird nicht-klebend. Dies llegt daran, dass der Mi- 
krokontakt zwischen dem druckempflndlichen Klebstoff und dem Klebepartner im Anhaftungsschritt nicht hln- 
reichend zustande kommt, wie etwa bei einem Verpackungsfilm fur Lebensmittel, bei dem die Verpackungsfii- 
me visuell (optisch) aneinander anhaften, sich jedoch keine tatsachliche Anhaftung zelgt. 

[0003] Da jedoch ein konventloneller druckempfindiicher Klebstoff, der In einem klebrigen Zustand Welchheit 
besitzt, auch Klebrigkeit aufweist, haftet der druckempfindliche Klebstoff rasch an. Es ist jedoch nicht einfach, 
den druckempfindlichen Klebstoff, der durch lelchtes Inkontaktbringen angeheftet wird, wieder abzuziehen, 
weshalb eine Korrektur der Position schwierig ist. Auch beim Schnelden, Stanzen, etc. einer druckempfindil- 
chen Klebefolie besteht das Problem, dass die Verarbeltungskante mit dem druckempflndlichen Klebstoff be- 
fleckt wird. 

[0004] Wenn das elastische Spelchermodul des druckempfindlichen Klebstoffs erhoht wird, um diese Proble- 
me zu losen, so wird die Klebeelgenschaftzusammen mit der Klebrigkeit verringert, wie oben beschrieben, und 
somit wird das Ankleben an einen Klebepartner schwierig, wenn es keine unterstOtzenden Mittel zum Ankle- 
ben, wie etwa eine Hitzebehandlung, gibt. 

[0005] Wie oben angemerkt, ist ein druckempfindiicher Klebstoff, der eine hohe Eiastizitat und keine druck- 
empfindliche Anhaftung oder eine gerlngfugige druckempfindliche Anhaftung besitzt (klebrigkeitsfrei ist), die in 
der Lage ist, eine Minderung der Anhaftungsverarbeitbarkelt zu verhindern und der aufterdem hervorragend 
hinsichtlich der Anhaftung Ist, bisher noch nicht gefunden worden. 

[0006] Die US-A-5,229,207 betrifft eine mit klebendem Rucken versehene Fllmstruktur, umfassend eine dun- 
ne flexible Unterlage, die eine Klebstoffschicht tragt, uber die die Filmstruktur dauerhaft an einen Trager ge- 
bunden werden kann, der monomeren Welchmacher enthalt. Dieser Kunststoff enthalt ein Gemisch aus etwa 
10 bis 99 Gewichts-% eines acryllschen Latexklebstoffs und 1 bis 90% an hitzeaktivierbarem Urethan-La- 
tex-Klebstoff. 

[0007] Die FR-A-2250804 betrifft eine Klebstoffzusammensetzung, die als Bindemlttel eine Zusammenset- 
zung enthalt, umfassend (A) ein Hydroxypolyesterurethan, das von einem gesattigten Polyester abgeleltet Ist, 
mit einem Molekulargewicht oberhalb von etwa 600, von 0 bis 400 Mol-%, bezogen auf den Polyester, eines 
Dioiketten-Verlangerungsmittels mit einem Molekulargewicht zwischen etwa 62 und etwa 300, und ein organi- 
sches Polyisocyanat, und (B) ein Polymer, ausgewahit aus der Gruppe, bestehend aus (i) Copolymeren von 
Styrol und/oder a-Methy!styrol mit wenigstens einem welteren olefinisch ungesattigten Monomer, und (11) Ge- 
mische von (i) mit einem gummiartigen elastischen Polymer, wobei das Gewichtsverhaltnis von Komponente 
(A) zu Komponente (B) zwischen 1:0,5 und 1:3 betragt. 

[0008] Die EP-A-533275 offenbart Klebstoffzusammensetzungen, die erhalten werden aus DIol-terminierten 
Polycarbonaten durch daran erfolgende Ankopplung von Dlisocyanat, optional gefolgt von der Umsetzung mit 

|j-Alkylgamma-aminoa!kylenalkoxysilanen. 

[0009] Die JP-A-4342785 betrifft einen Polyestercarbonat-basierten Polyurethanklebstoff, der erhalten wird 
durch die Reaktion zwischen (A) einem Polyestercarbonatpolyol und (B) einem organischen Dlisocyanat. 

[0010] Die JP-A-3243679 offenbart eine acrylische Klebstoffzusammensetzung, umfassend ein Copolymer, 
das hergestellt wird, indem man folgende Komponenten copolymerislert: (A) ein Monomer, wie etwa 2-Ethyl- 
hexylacrylat, (B) ein Makromonomer und (C) eine ungesattigte Garbonsaure. 

[0011] Die JP-A-6234821 betrifft eine Klebmlttelzusammensetzung, die 1 00 Gewlchtsantelle eines B!ock-Co- 
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polymers und 20 bis 200 Gewlchtsanteile eines Tackifiers umfasst. 

[0012] Eln Ziel der vorliegenden Erflndung besteht darin, eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung 
bereitzustellen, die eine exzellente Anhaftung zeigt, wobei diese eine hohe Elastizitat und Klebrigkeitsfreiheit 
be! etwa Raumtemperatur zeigt und somit die Bearbeitbarkelt beinn Kleben und die Aniiaftung sowie eine 
druckempfindliclie Klebefolie mit dieser Zusammensetzung erfolgreich realisiert. 

[0013] Eine weitere Zielsetzung der vorliegenden Erfindung ist die Bereltstellung der oben beschriebenen 
druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung und der druckempfindlichen Klebefolien unter Verwendung 
der Zusammensetzung, die exzellent in ihrer Haltbarkeit, Hitzebestandigkeit, etc. sind und welterhin die Bereit- 
stellung der oben beschriebenen druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung und der druckempfindlichen 
Klebefolien unter Verwendung der Zusammensetzung, die auflerdem - zusatzlich zu der Haltbarkeit, wie etwa 
der Hitzebestandigkeit, Wetterfestigkeit, etc. - hervorragende selbstklebende Eigenschaften haben. 

[0014] Eine weitere Zielsetzung der vorliegenden Erfindung ist die Bereltstellung der oben beschriebenen 
druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung und der druckempfindlichen Klebefolien unter Venvendung 
der Zusammensetzung, die eine gute Anhaftung an verschledene Klebepartner zeigen und hervorragend hin- 
sichtlich ihrer Kriecheigenschaften und Ihrer langfristigen Haltbarkeit sind, und ebenso die Bereltstellung der 
oben beschriebenen druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung und der druckempfindlichen Klebefolie 
unter Venwendung der Zusammensetzung, die die Kriechfestigkeit und die Anhaftung in einem hohen Tempe- 
raturbereich zufrledenstellend erfQllen und exzellent bei der Schockfestigkeit in einem Nledrlg-Temperaturbe- 
reich sind. 

[001 5] Weiterhin besteht eine wiederum andere Zielsetzung der vorliegenden Erfindung in der Bereltstellung 
der oben beschriebenen druckempfindlichen Klebefolien mit Verwendung eines Release Liners, der nicht mit 
einer Sllikon-Ablosungsbeschichtung versehen Ist und somit geeignet fur Computer-lnstrumente ist, die durch 
das Vorhandensein eines Silikons zum Verursachen von Problemen neigen, und insbesondere in der Bereit- 
stellung der oben beschriebenen druckempfindlichen Klebefolien, die hervorragend in der Ablosungseigen- 
schaft des oben beschriebenen Liners sind und eine gute Klebekraft zeigen. 

[0016] Eine wiederum andere Zielsetzung der vorliegenden Erfindung ist die Bereltstellung druckempfindli- 
cher Klebefolien, die zu einer Roll enform aufgewickelt werden konnen, ohne dass ein Release Liner verwendet 
wird, und die als druckempfindliche Klebefolien, die praktisch keine Sillkonverbindung enthalten, geeignet fur 
Anwendungen wie etwa bei Computer-lnstrumenten sind. 

[0017] Diese Zielsetzungen werden verwirklicht durch die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung 
nach Anspruch 1, die druckempfindliche Klebefolie nach Anspruch 9, das Dichtungsmaterial nach Anspruch 
11 , die Verstarkungsfolie nach Anspruch 14, die bedruckbare druckempfindliche Klebefolie nach Anspruch 20 
und das Druckverfahren nach Anspruch 27. 

[0018] Bevorzugte Ausfuhrungsformen sind in den Unteranspruchen dargestellt. 

[0019] Durch die Auswahl eines spezifischen Polymers zur Herstellung eines druckempfindlichen Klebstoffs 
und durch Quervernetzen des Polymers kann eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung mit spezifi- 
schen Werten fur das elastische Speichermodul und die Klebekraft bei Raumtemperatur erhalten werden, wo- 
bei die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung eine gute Adhasion zeigt und dabel eine hohe Elastizitat 
besitzt und klebrigkeitsfrei ist. Dabel ist aufierdem entdeckt worden, dass eine druckempfindliche Klebstoffzu- 
sammensetzung, die - zusatzlich zu ihrer Haltbarkeit, wie etwa Hitzebestandigkeit und Wetterfestigkeit - her- 
vorragend in ihrer selbstklebenden Eigenschaft ist, erhalten werden kann, indem man die L6sungsmittel-un- 
losliche Komponente des Polymers spezifiziert. 

[0020] Somit steilt die vorliegende Erfindung eine druckempfindliche Zusammensetzung berelt, bei der das 
elastische Speichermodul [G'] bei Raumtemperatur wenigstens 20 N/cm^ (2 x 10® dyn/cm^) betragt und bei der 
die Klebekraft bei Raumtemperatur wenigstens 9,81 N/20 mm (1 kg/20 mm) Brelte betragt, Insbesondere eine 
druckempfindliche Zusammensetzung, die ein Polymer umfasst, das eine Polycarbonatstruktur aufweist, mit 
einer Wiederholungselnheit, die dargestellt Ist durch die folgende Formel: 
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wobei R eine geradkettige oder verzweigte Kohlenwasserstoffgruppe mit 2 bis 20 Kohlenstoffatomen ist. Dabei 
umfasst das Poiymer zum Aufbau der druckempfindlichen Zusammensetzung und insbesondere einer druck- 
empfindllchen Klebstoffzusammensetzung einen Polyester, der ein gewichtstnittleres Molekulargewlcht von 
wenigstens 10.000 besitzt und der aus Diolkomponenten synthetisiert wird, diese unverzichtbar beinhaltend 
Polycarbonatdiol und Dicarbonsaurebestandtel!e, die unverzichtbar eine Dicarbonsaure mit einer aiiphati- 
schen Kolilenwasserstoffgruppe von 2 bis 20 Kohlenstoffatomen oder eine aiicyclische Kohlenwasserstoff- 
gruppe ais molekulare Struktur belnhalten. Aufierdem wird gemaii der vorliegenden Erfindung weiterhin eine 
druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung bereltgestellt, die den oben beschriebenen Aufbau besitzt, wo- 
bei die Losungsmittel-unlosliche Komponente 1 bis 30 Gewichts-% ausmacht und wobei die Selbstklebekraft 
wenigstens 19,6 N/20 mm (2,0 kg/20 mm) Breite betragt. 

[0021] Durch Kombinieren des Polymers mit der oben beschriebenen Polycarbonatstruktur und eines spezi- 
fischen acrylischen Polymers konnen eine druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung mit guten Klebeei- 
genschaften an verschiedene Kiebepartnerund exzellenten Kriecheigenschaften und lange andauernder Halt- 
barkeit erhalten werden. 

[0022] Somit wird gemafl einem welteren Aspekt der vorliegenden Erfmdung eine druckempfindllche Kleb- 
stoffzusammensetzung bereltgestellt, die zusammen mit dem Polymer mit der Polycarbonatstruktur ein acryli- 
sches Polymer umfasst, das eine Glasubergangstemperatur von nicht mehr als-10°C besitzt, in einer IVIenge 
von 10 bis 90 Gewichts-% der Gesamtmenge des oben beschriebenen Polymers und des acrylischen Poly- 
mers. 

[0023] Weiterhin kann durch die Kombination des oben beschriebenen Polymers mit der Polycarbonatstruktur 
und eines spezifischen Harzes eine druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung erhalten werden, die die 
Kriechfestigkeit und die Anhaftung in einem hohen Temperaturbereich zufriedenstellend erfullt und hervorra- 
gend hinsichtlich der Schockfestigkeit bei einer niedrigen Temperatur ist Somit wird gemafi einem wiederum 
anderen Aspekt der vorliegenden Erfindung eine druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung bereltgestellt, 
die zusammen mit dem Polymer mit der Polycarbonatstruktur ein Harz umfasst, das einen Erweichungspunkt 
von wenigstens 80°C besitzt, in einer Menge von 10 bis 50 Gewichts-% der Gesamtmenge des oben beschrie- 
benen Polymers und des Harzes. 

[0024] Weiterhin kann die vorliegende Erfindung druckempfindllche Klebefollen bereitstellen, die die oben be- 
schriebenen druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzungen verschiedener Ausgestaltungen, ausgeformt 
zu einer Folienform, einer Bandform, etc. aufweisen, d.h. die druckempfindlichen Klebefollen besitzen eine 
Schlcht, die jewells aus der/den oben beschriebenen druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung(en) der 
verschiedenen Ausgestaltungen zusammengesetzt ist. Bei solchen druckempfindlichen Klebefollen wird allge- 
mein ein Release Liner an der Oberflache der druckempfindlichen Klebeschicht angeheftet. Die vorliegenden 
Erflnder haben entdeckt, dass als Release Liner ein Release Liner verwendet werden kann, der aus einem Po- 
lyethylenfilm, einem Polypropylenfilm, etc., besteht, und der nicht mit einer Silikon-Ablosungsbeschichtung ver- 
sehen ist. Das bedeutet, dass eine druckempfindllche Klebefolie, die eine hervorragende Ablosungseigen- 
schaft des Release Liners und eine gute Klebekraft besitzt, aufgrund der Eigenschaften der druckempfindli- 
chen Klebstoffzusammensetzung erhalten werden kann. Es ist somit entdeckt worden, dass druckempfindllche 
Klebefollen, die geeignet sind fur Computer-lnstrumente etc., die aufgrund des Vorhandenseins eines Sillkons 
zum Verursachen von Problemen neigen, bereltgestellt werden konnen. 

[0025] Somit werden gemaft einem welteren Aspekt der vorliegenden Erfindung druckempfindllche Klebefo- 
llen bereltgestellt, die jeweils die Schlcht aufweisen, die aus den jeweiligen, oben beschriebenen druckemp- 
findlichen Klebstoffzusammensetzungen unterschiedllcher Ausgestaltung aufgebaut Ist, und angeheftet an der 
Oberflache der druckempfindlichen Klebeschicht einen Release Liner besitzt, der nicht mit einer Sllikon-Ablo- 
sungsbeschichtung versehen ist. Insbesondere werden druckempfindllche Klebefollen bereltgestellt, bei de- 
nen der oben beschriebene Release Liner, der nicht mit einer Silikon-Ablosungsbeschichtung versehen Ist, ein 
Polyolefinfilm ist, der aus Polyethylen, Polypropylen, einem Ethylen-Propylen-Copoiymeroder einem Gemisch 
hiervon zusammengesetzt ist, oder ein Film, dessen Oberflache mit dem Olefin gemafi obiger Beschrelbung 
behandelt ist, und wobei die Ablosekraft des Release Liners 1 ,96 N/50 mm (200 g/50 mm) Breite oder weniger 
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betragt. 

[0026] Die vorliegenden Erflnder haben auflerdem entdeckt, dass im Falle der Ausbjidung einer jeden der 
oben beschrlebenen druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzungen verschiedener Ausgestaltung auf der 
Oberflache eines Basismaterials eine druckempfindllche Klebefolle mit einer guten Ablosungselgenschaft zwi- 
schen der Schiclit aus der druckempfindlichen Zusannmensetzung und der Ruckseite des Basismaterials, die 
somit ohne Einlegen eines Release-Liners in Rollenform aufgewickelt werden kann, erhalten werden kann, 
wenn wenlgstens die Ruckseite des Basismaterials mit einem Polyolefin, wie etwa einem Polyethylen, Poly- 
propylen, etc. versehen ist. Aufgrund der hier vorliegenden druckempfindliclien Klebefolien haben diese keine 
Release Liner, und es ist unnotig, eIne Sllikon-Ablosungsbeschichtung auf die Ruckseite von deren jeweiljgem 
Basismaterial aufzutragen, sodass die druckempfindlichen Klebefolien der vorliegenden Erfindung als druck- 
empfindllche Klebefolien praktisch ohne SiiikonverbindungenfurComputerinstrumente etc. verwendet werden 
konnen, die durch ein Vorhandensein von Silikon Problems verursachen konnen. 

[0027] Bel der druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung der vorliegenden Erfindung betragt das elas- 
tlsche Speichermodul [G'] bel Raumtemperatur 20 N/cm^ (2 x 108 dyn/cm^) oder mehr, bevorzugt 30 N/cm^ (3 
X 10^ dyn/cm^) oder mehr, besonders bevorzugt 50 N/cm^ (5x10® dyn/cm^) oder mehr, und ubilcherwelse 500 
N/cm^ (5 X 10^ dyn/cm^) oder weniger. Dabei zeigt die druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung keine 
hohe Klebrigkeit als druckempfindlicher Klebstoff und haftet in einer kurzen Zeit von etwa einigen wenigen Se- 
kunden kaum an. Dementsprechend, wenn nur eine kurze Zeit nach der Anheftung vergangen ist, kann die 
druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung einmal abgeschalt und dann wieder angeheftet werden, und 
die Anheftungsposltlon kann korrlgiert werden, ohne einen Anheftungspartner zu verletzen. Auch belm Schnel- 
den der druckempfindlichen Klebefolle haftet der druckempfindliche Klebstoff nicht an der Schneidkante an und 
hinterlasst keine Flecken an der Kante, da der druckempfindliche Kleber nicht in einer kurzen Zeit anhaftet. 

[0028] AuHerdem, obwohl die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung der vorliegenden Erfindung 
eine hohe Eiastizltat besitzt und „klebrlgkeitsfrei" gemad oblger Beschreibung ist, besltzt die druckempfindliche 
Klebstoffzusammensetzung bel Raumtemperatur eine Klebekraft von mindestens 9,81 N/20 mm (1 kg/20 mm) 
Breite, bevorzugt von mindestens 14,7 N/20 mm (1,5 kg/20 mm) Breite und gewohnlich von 98,1 N/20 mm (10 
kg/20 mm) Breite oder weniger, und ist mit den einzigartigen und nutzlichen Elgenschaften ausgestattet, eine 
hohe Klebekraft zu besitzen, ohne dabel einen komplizierten Schritt, wie etwa eine Hitzebehandlung, zu beno- 
tigen. Die hervorragende Wirkung, sowohl der Bearbeltbarkeit beim Kleben als auch der Anheftung zufriedens- 
tellend zu genugen, was be! konventionellen druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzungen schwierig Ist, 
kann aus diesen Eigenschaften erhalten werden. 

[0029] Bei einer solchen druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung ist es bevorzugt, dass das elasti- 
sche Speichermodul [G'] bel -30°C 300 N/cm^ (3x10^ dyn/cm^) oder weniger betragt, bevorzugt 200 N/cm^ (2 
X 10'^ dyn/cm^) oder weniger, und ubiicher Weise 50 N/cm^ (5 x 10® dyn/cm^) oder mehr. In diesem Fall kann 
die Wirkung erhalten werden, dass die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung hervorragend hlnsicht- 
lich ihrer Schockfestigkeit bel niedriger Temperatur Ist. Es ist aufierdem bevorzugt, dass das elastische Spei- 
chermodul [G'] bei 80°C 10 N/cm^ (1x10^ dyn/cm^) oder mehr betragt, bevorzugt 30 N/cm^ (3x10^ dyn/cm^) 
Oder mehr, und fur gewohnlich 50 N/cm^ (5 x 10® dyn/cm^) oder weniger, wobei die druckempfindliche Kleb- 
stoffzusammensetzung In diesem Fall eine hohe Kohasionskraft bei einer Temperatur in der Hohe von 80°C 
zeigt, sodass hervorragende Eigenschaften zusammen mit der Klebekraft und der Haltekraft erhalten werden. 

[0030] Die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung der vorliegenden Erfindung besitzt keine speziel- 
len Einschrankungen hinsichtlich der Zusammensetzung, solange die Zusammensetzung das oben beschrie- 
bene elastische Speichermodul [G'] und die oben beschriebene Klebekraft besitzt. Es wird Jedoch bevorzugt 
eine Zusammensetzung venA^endet, die erhalten wird, indem man eIn Quervernetzungsmlttel, wie etwa eine 
Polycyanatverbindung etc. zu einem Polymer hinzu gibt, um den druckempfindlichen Klebstoff aufzubauen und 
eine Quervernetzungsbehandlung durchzufuhren, wobei das oben speziflzierte elastische Speichermodul [G'] 
und die oben speziflzierte Klebekraft als ein Ergebnis der Auswahl des Polymers, des Ausmafies der Querver- 
netzungsbehandlung und der gleichen erhalten werden. Im Hinblick auf das Polymer zum Aufbau des druck- 
empfindlichen Klebstoffs Ist dies eIn Polymer mit der WIederholungseinheit, die durch diefolgende Forme! dar- 
gestellt Ist, wobei das Polymer eine Polycarbonatstruktur besitzt: 
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-(0-R-0«C)o- 
II 
O 

worin R eine geradkettige oder verzweigte Kohlenwasserstoffgmppe mit 2 bis 20 Kohlenstoffatomen ist. 

[0031] Das Polymer belnhaltet einen Polyester, der aus einem Polycarbonatdiol (oder dam Derivat hiervon) 
und einer Dicarbonsaure (oder dem Derivat liiervon) synthetisiert wird, einen Polyester, der aus einer Polycar- 
bonat-Dicarbonsaure und einem Diol synthetisiert wird, ein Polyuretlian, das aus einem Polycarbonatdiol und 
einem Diisocyanat syntlietlsiert wird, etc., wobei bei diesen Polymeren der Polyester, der aus einem Polycar- 
bonatdiol und einer Dicarbonsaure syntfietlslert wird, bevorzugt ist. 

[0032] Der Polyester dieser Art besitzt ein gewichtsmittleres Molekulargewicht von wenigstens 10.000, bevor- 
zugt von wenigstens 30.000, und besonders bevorzugt von wenigstens 50.000 (fur gewohnlich nicht mehr als 
300.000), synthetisiert aus Diolkomponenten, die unverzichtbar ein Polycarbonatdiol und Dicarbonsaurebe- 
standteile enthalten, die wiederum unverzichtbar eine Dicarbonsaure mit einem aliphatischen Kohlenwasser- 
stoff von 2 bis 20 Kohlenstoffatomen oder einen alicyclischen Kohlenwasserstoff als molekulare Struktur ent- 
halten. 

[0033] Das In diesem Fail verwendete Polycarbonatdiol Ist ein Diol mit der Wiederholungseinhelt, die darge- 
steilt ist durch die folgende Formel: 

- (C - R - 0 - C)^ - 

B 
o 

wobel R eine geradkettige oder verzweigte Kohlenwasserstoffgruppe mit 2 bis 20 Kohlenstoffatomen darstellt. 
Das zahlenmittlere Molekulargewicht des DIols betragt bevorzugt wenigstens 400, bevorzugter wenigstens 
900 (gewohnlich nicht mehr als 10.000). 

[0034] Ein solches Polycarbonatdiol beinhaltet Polyhexamethylencarbonatdiol, Poly(3-methylpentencarbo- 
nat)diol, Polypropylencarbonatdiol, etc., ein Gemlsch hiervon und ein Copolymer hieraus. Als kommerziell er- 
haltliche Produkte des Polycarbonatdiols gibt es unter den folgenden Handelsnamen: „PLACCEL CD205PL", 
„PLACCEL CD208PL", ,.PI_ACCEL CD210PL", ..PLACCEL CD220PL", „PLACCEL CD205", „PI-ACCEL 
CD208", „PLACCEL CD210", „PLACCEL CD220", „PLACCEL CD205HL", ,PLACCEL CD208HL", „PLACCEL 
CD210HL", „PLACCEL CD220HL", etc., hergestellt von DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD. 

[0035] Als Diolkomponenten konnen, zusatzlich zu dem oben beschriebenen Polycarbonatdiol, wenn notig 
andere Komponenten, wie etwa geradkettige und verzweigte Diolkomponenten (z.B. Ethyienglykol, Propylen- 
glykol, Butandiol, Hexandiol, Octandiol, Decandiol und Octadecandiol) in Komblnation verwendet werden. Es 
Ist bevorzugt, dass die verwendete Menge dieses/dieser anderen DIols/Dioie nicht mehr als 50 Gewichts-%, 
und bevorzugt nicht mehr als 30 Gewichts-% der Gesamtmenge der Diolkomponenten ausmacht Auflerdem 
kann eine kleine Menge an Polyolkomponente(n), drei-funktionell oder hoher, hinzugegeben werden, um das 
Molekulargewicht des Polymers zu erhohen. 

[0036] Aufierdem besitzt die DIcarbonsaurekomponente eine allphatlsche Kohlenwasserstoffgruppe mit 2 bis 
20 Kohlenstoffatomen oder eine allcyclische Kohlenwasserstoffgruppe, wobei die vorstehend genannte Koh- 
lenwasserstoffgruppe geradkettig oder verzweigt sein kann. Spezifische Beispiele hierfur sind Bernsteinsaure, 
Methylbernsteinsaure, Adipinsaure. Pimelinsaure, Azelainsaure, Sebaclnsaure, 1 ,12-Dodecandisaure, 
1,14-Tetradecandisaure, Tetrahydrophthalsaure, Endomethylentetrahydrophthalsaure, die Saureanhydride 
und niederen Alkylester dieser Sauren, etc. 

[0037] Bel der Dicarbonsaure ist es bevorzugt, dass die Dicarbonsaure mit der aliphatischen Kohlenwasser- 
stoffgruppe mit 2 bis 20 Kohlenstoffatomen oder mit der alicyclischen Kohlenwasserstoffgruppe als molekula- 
rer Struktur einzein verwendet wird, Jedoch kann je nach Fall eine Dicarbonsaure mit einer aromatlschen Koh- 
lenwasserstoffgruppe als molekularer Struktur zusammen mit der vorstehend genannten Dicarbonsaure ver- 
wendet werden. Es Ist besser, wenn die verwendete Menge der Dicarbonsaure mit der aromatlschen Kohlen- 
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wasserstoffgruppe als molekularer Struktur 50 Gewichts-% oder weniger ausmacht, besonders bevorzugt eine 
Menge von nur 30 Gewlchts-% oder weniger. Zum Zwecke der Erhohung des Molekulargewichts des zu syn- 
thetisierenden Polyesters, kann aufierdem eine kieine Menge an drei-funktionelien oder holierfunktionelien 
Carbonsaurebestandteilen hinzu gegeben werden. 

[0038] Der Poiyester wird eriialten, indem man die Diolkonriponente und die Dicarbonsaurekomponente ge- 
mafi obiger Beschreibung einer Veresterungsreaktion In Abwesenheit oder Gegenwart eines geeigneten Ka- 
taiysators gemaR> einem gewohnlichen Verfahren unterzleht. In dlesem Fall 1st es bevorzugt, dass die Diolkom- 
ponente und die Dicarbonsaurekomponente eIner aquimoiaren Reaktion unterzogen werden, jedoch kann die 
Reaktion auch durclngefuhrt werden, in dem man einen der beiden Partner in einer Oberschussmenge venA/en- 
det, urn die Veresterungsreaktion zu beschleunigen. 

[0039] Es ist erstrebenswert. wenn der so erhaltene Polyester das oben beschriebene IVIolekulargewicht be- 
sitzt. Dies erklart sich daraus, dass der hochgradig quervernetzte, druckempfindllche Klebstoff, wenn das Mo- 
lekulargewicht des Polyesters zu niedrig ist, eine hohe Quervernetzungsdiciite besitzt und somit eine sehr har- 
te Eigenschaft; im Gegensatz ist der Versuch zur Verringerung der Quervernetzungsdichte nicht erstrebens- 
wert hinslchtllch der Hitzebestandlgkelt, etc., was auf das niedrige Molekulargewicht der nicht quervernetzten 
Bestandtelle zuruckgeht. 

[0040] Bei der vorliegenden Erfindung wird die druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung, be! der das 
elastlsche Speichermodui [G'] be! Raumtemperatur und die Klebekraft die oben beschrlebenen Bereiche er- 
relcht, fClr gewohnlich dadurch geblldet, dass man ein solches Polymer mit der Polycarbonatstruktur, wie etwa 
den Polyester, einer Quervernetzungsbehandlung durch ein geelgnetes Mittel unterzieht. In dlesem Fall kann 
das Quervernetzungsmittel beliebig sein, jedoch umfasst ein allgemelnes Verfahren die Verwendung einer po- 
lyfunktlonellen Verblndung, wie etwa einer Polylsocyanatverbindung, einer Epoxy-Verblndung, einer Aziri- 
dln-Verblndung, einer Metallchelat-Verbindung und einer Metallalkoxid-Verbindung als Quervernetzungsmittel 
und die Quervernetzung des Polymers durch Umsetzen des Polymers (der darin enthaltenen Hydroxygruppe 
und der Carboxylgruppe) und der polyfunktionellen Verbindung. Als polyfunktionelle Verbindung ist eine Poly- 
lsocyanatverbindung besonders bevorzugt. 

[0041] Die Polylsocyanatverbindung beinhaltet niedere allphatische Polyisocyanate, wie etwa Ethylendiiso- 
cyanat, Butylendiisocyanat, Hexamethylendiisocyanat, etc.; alicyclische Polyisocyanate, wie etwa Cyclopenty- 
lendiisocyanat, Cyclohexylendiisocyanat, Isophorondlisocyanat, etc.; aromatisches Polyisocyanat, wie etwa 
2,4-Tolylendiisocyanat, 4,4'-Diphenylmethandilsocyanat, Xylylendilsocyanat, etc. 

[0042] Als weitere Polyisocyanatverbindung werden das Tolylendiisocyanat-Additionsprodukt von Trlmethy- 
lolpropan (Handelsname Coronate L, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.), das Hexa- 
methylendilsocyanat-Additionsprodukt von Trimethylolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der 
Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) etc. ebenfails verwendet. 

[0043] Diese polyfunktionellen Verbindungen werden einzeln oder als Gemlsch aus zwei oder mehr verwen- 
det. Die davon verwendete Menge wird sorgfaltig gemaft dem Gleichgewicht mit dem quer zu vernetzenden 
Polymer und der Anwendungsnutzung der druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung ausgewahit, je- 
doch Ist es im AHgemeinen besser, die Quervernetzungsbehandlung so durchzufuhren, dass 0,5 Gewichtsan- 
telle Oder mehr, und bevorzugt etwa 1 bis 5 Gewlchtsanteile der polyfunktionellen Verblndung(en) pro 100 Ge- 
wichtsanteilen des Polymers mit der Polycarbonatstruktur zusammengebracht werden. Eine druckempflndli- 
che Klebstoffzusammensetzung, bei der der Gehalt der Losungsmlttel-unloslichen Komponente des Polymers 
10 bis 90 Gewichts-%, bevorzugt 15 bis 80 Gewichts-%, und bevorzugter20 bis 70 Gewichts-% betragt, kann 
durch die Quervernetzungsbehandlung erhalten werden. Wenn der Gehalt der losungsmittelunlosllchen Kom- 
ponente des Polymers zu klein Ist, so zelgt sich eine unzureichende Kohaslonskraft des druckempfindlichen 
Klebstoffs, und hinreichende Werte fur das Elastizitatsmodul, die Hitzefestigkeit und die Langlebigkeit konnen 
nicht erreicht werden. 

[0044] Als weiteres Mittel der Quervernetzung gibt es ein Verfahren zum Zusammenbringen eines polyfunk- 
tionellen Monomers als Quervernetzungsmittel mit dem Polymer und Quervernetzen des Polymers durch Elek- 
tronenstrahlen, etc. Das polyfunktionelle Monomer beinhaltet Ethy!englykol-(Meth)acrylat, Pentaerythrl- 
tol-Tri(meth)acrylat, Tetramethy!olmethan-Tetra(meth)acrylat, Trimethylolpropan-Tri(meth)acrylat, etc. Es ist 
besser, wenn die verwendete Menge des polyfunktionellen Monomers 1 bis 5 Gewichtsanteite betragt, bevor- 
zugt 2 bis 4 Gewichtsanteile pro 100 Anteilen des oben beschriebenen Polymers, sodass die Losungsmlt- 
tel-unlosliche Komponente des Polymers nach dem Quervernetzen durch Elektronenstrahlen etc. einen Wert 
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aulweist, der in den oben beschriebenen Bereich failt. 

[0045] Diedruckempfindliche Klebstoffzusammensetzung der vorliegenden Erfindung wird unter Verwendung 
des oben beschriebenen Polymers mit der Polycarbonatstrui<tur als Basispolymer und Quervernetzen des Po- 
iymers, gewohnlich durcli die oben beschriebenen Mittel, ausgebildet. Dabel l<ann die Zusammensetzung mit 
einem bekannten, l<onvent!oneilen Tackifier zusammengebracht werden, und sie kann weiterhin in bellebiger 
Weise verschiedene Zusatze enthalten, wie etwa einen anorganlschen Oder organlschen Fullstoff, ein Metall- 
pulver, ein Pigmentpuiver, etc., ein korniges Material, ein folienformiges Material, ein Antioxidans, einen Weich- 
macher, etc. 

[0046] Die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung der vorliegenden Erfindung zeigt eine hohe Klebe- 
kraft und hat dabel ein hohes Elastizitatsmodul und ist bel Raumtemperatur klebrlgkeitsfrei. Weiterhin, wenn 
die Losungsmittei-unlosiiche Komponente durch die Quervernetzungsbehandlung des Polymers auf den Be- 
reich von 1 bis 30 Gewichts-%, bevorzugt von 2 bis 15 Gewichts-% eingestellt wird, so zeigt die druckempfind- 
liche Klebstoffzusammensetzung eine exzellente selbstklebende Eigenschaft zusatziich zu der Dauerhaftig- 
keit, wie etwa der Hitzebestandigkeit Oder der Wetterfestlgkeit. Das bedeutet, dass die vorliegende Erfindung 
eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung bereltstellen kann, die eine Selbstklebekraft von 19,6 N/20 
mm (2,0 kg/20 mm) Breite oder mehr besitzt, bevorzugt von 24,5 bis 98,1 N/20 mm (2,5 bis 10 kg/20 mm) Brei- 
te. In diesem Fall, wenn die Losungsmittei-unlosiiche Komponente des Polymers gemafi obiger Beschreibung 
weniger als 1 Gewlchts-% ausmacht, so Ist die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung hinslchtllch ihrer 
Dauerhaftlgkeit, wie etwa der Hitzebestandigkeit, der Wetterfestlgkeit, etc. gerlngenwertig, und wenn die Lo- 
sungsmittei-unlosiiche Komponente mehr als 30 Gewlchts-% ausmacht, so ist die hohe Selbstklebekraft ge- 
mafl obiger Beschreibung schwer zu erreichen. 

[0047] Weiterhin sind druckempfindliche Klebstoffe, die durch Zugabe eines Tackiflers, eines Weichmachers, 
etc. zu einem naturllchen Gummi, einem synthetlschen Gummi etc. hergestellt wurden, bisher bekannt als 
druckempfindliche Klebstoffe mit einer Selbstklebe-Elgenschaft zum Bundein von frischem Gemuse oder Blu- 
menarrangements, wie offenbart in der JP-A-54-96539 und der JP-A-56-26968 (der Begriff „JP-A", wie er hier 
verwendet wird, bezeichnet eine nicht geprufte, veroffentlichte japanische Patentanmeldung). Jedoch, da dle- 
se druckempfindlichen Klebstoffe hinsichtiich ihrer Wetterfestlgkeit und Hitzebestandigkeit geringenA^ertig sind, 
sind sie niemals bel Auftenanwendungen oder bei Anwendungen, die eine lang andauernde Verlasslichkelt als 
Industriematerlalien erfordern, zum Einsatz gekommen. Da diese druckempfindlichen Klebstoffe eine Klebrlg- 
keit (druckempfindliche Klebeelgenschaft)aufweisen, bestehtaufierdem das Problem, dass der druckempfind- 
liche Klebstoff vor und nach der Bindung an den Handen und Fingern, an Artikein etc. anhaftet. Demgegenuber 
verursacht die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung der vorliegenden Erfindung kein derartiges Pro- 
blem. 

[0048] Weiterhin ist das Entfernen schwierig, wenn eine Entfernung nach der Selbst-Anhaftung erforderlich 
ist, und es wird ein Schneiden des druckempfindlichen Klebebandes notig, um die Bundelung zu losen. Beim 
Schnelden bestehtdie Moglichkeit, den gebundelten Artikel zu beschadigen. 

[0049] Bel der druckempfindlichen Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung ist das Polymer mit der 
speziflschen Polycarbonatstruktur als Hauptkomponente enthalten. Durch Quen/ernetzen des Polymers bis zu 
einem spezifischen Grad zeigt die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung praktisch keine Klebrigkeit 
(d.h. keine oder nur eine geringe Klebrigkeit bel Raumtemperatur), besitzt jedoch eine hen/orragende Selbst- 

anhaftung und kann entfernt werden. 

[0050] Das heiftt, die vorliegende Erfindung stellt eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung bereit, 
die als Hauptbestandteil ein Polymer mit einer Polycarbonatstruktur umfasst, wobei die Polycarbonatstruktur 
eine Wiederholungselnhelt aufwelst, die durch die folgende Formel dargestellt ist: 

II 

o 

wobel R eine geradkettige oder verzweigte Kohlenwasserstoffgruppe von 2 bis 20 Kohlenstoffatomen darstellt, 
wobei die Selbstklebekraft wenigstens 0,98 N/20 mm (100 g/20 mm) Breite betragt und wobel die Selbstklebe- 
kraft nicht hoher als 19,6 N/20 mm (2.000 g/20 mm) Breite Ist, und Insbesondere die oben beschriebene druck- 
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empfindliche Klebstoffzusammensetzung, bei der das vorstehend genannte Polymer quervernetzt 1st und bei 
der die Losungsmittel-unlosliche Komponente 60 bis 95 Gewiciits-% ausmacht. 

[00511 Welterhin stellt die vorllegende Erfindung eine druckempfindliche Klebefolie bereit, umfassend ein Ba- 
sismaterial, das an einer Oberflache oder beiden Oberflachen hiervon eine Schlcht aufweist, die aus der oben 
beschriebenen druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung aufgebaut ist. 

[0052] Bei der vorliegenden Erfindung wird eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung, die im We- 
sentlichen keine Klebrigkeit (d.h. keine oder nur eine leichte Klebrlgkeit bei Raumtemperatur) zeigt, jedoch eine 
gute Selbst-Anhaftung besitzt und hervorragend in ihrer Entfernbarkeit ist, erhalten, indem man ein solches Po- 
lymer mit der Polycarbonatstruktur, wie etwa einen Polyester, bis zu einem spezifischen Niveau quervernetzt. 
In diesem Fall Ist das Ausmaft der Quervernetzung bevorzugt so, dass sich die Losungsmittel-unlosliche Kom- 
ponente im Bereich von 60 bis 95 Gewichts-% befindet, bevorzugter von 65 bis 90 Gewichts-%. Wenn die Lo- 
sungsmittel-unlosliche Komponente wenigerals 60 Gewichts-% ausmacht, so wird keine hinreichende Entfern- 
barkeit erhalten, und wenn die Losungsmittel-unlosliche Komponente mehr als 95 Gewichts-% ausmacht, so 
wird die Selbstklebekraft verringert. Somit sind beide Falle nicht erstrebenswert. 

[0053] Bei dem Quervernetzungsverfahren ist das Quervernetzungsmittel dasselbe, wie oben beschrieben, 
und diese Quervernetzungsmittel konnen alleine oder als Gemisch von zwei oder mehr verwendet werden. Die 
davon ven/vendete IVIenge wird gemafi dem Gleichgewlcht mit dem quer zu vernetzenden Polymer sorgfaltig 
ausgewahlt. !m allgemeinen ist es besser, wenn das Verhaltnis des oben beschriebenen Quervernetzungsmit- 
tels etwa 2 bis 10 Gewichtsanteile zu 100 Gewichtsantellen des Polymers ausmacht. Die Verwendung des 
Quervernetzungsmittels in einem solchen Verhaltnis ermoglicht eine druckempfindliche Klebstoffzusammen- 
setzung mit einer Losungsmittelunloslichen Komponente, die in den oben beschriebenen Bereich fallt. 

[0054] Als weiteres Mittel der Quen/ernetzung kann ein Verfahren venA^endet werden, bei dem das polyfunk- 
tionelle Monomer gemad obiger Beschreibung als ein wirkliches Quervernetzungsmittel zu dem Polymer hin- 
zugegeben wird und das Polymer mittels Elektronenstrahlen etc. quervernetzt wird. Die verwendete IVIenge 
des polyfunktionellen Manomers wird gemafi dem Gleichgewlcht mit dem quer zu vernetzenden Polymer und 
welterhin im Hinblick auf die Nutzungsanwendung der druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung sorg- 
faltig ausgewahlt. Im allgemeinen ist es besser, wenn das Verhaltnis des polyfunktionellen Monomers wenlgs- 
tens 3 Gewichtsanteile (gewohnlich bis zu etwa 10 Gewlchtsanteilen) zu 100 Gewichtsantellen des Polymers 
ausmacht. Durch die Verwendung des polyfunktionellen Monomers in einem solchen Mengenverhaltnis kann 
eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung mit einer Losungsmittelunloslichen Komponente, die in 
den oben beschriebenen Bereich fallt, erhalten werden. 

[0055] Die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung der vorliegenden Erfindung wird hergestellt, Indem 
man das oben beschriebene Polymer gemafi obiger Beschreibung der Quervernetzungsbehandlung unter- 
zieht. Es besitzt eine derartige Selbstklebekraft und Entfernbarkeit, dass die Selbstklebekraft 0,98 N/20 mm 
(100 g/20 mm) Breite oder mehr betragt, bevorzugt 1,47 N/20 mm (150 g/20 mm) Breite oder mehr, und noch 
bevorzugter 1 ,96 N/20 mm (200 g/20 mm) Breite oder mehr (fur gewohnlich bis zu 14,7 N/20 mm (1 .500 g/20 
mm Breite)) betragt, und dass die Klebekraft 19,6 N/20 mm (2.000 g/20 mm) Breite oder weniger, bevorzugt 
17.64 N/20 mm (1.800 g/20 mm) Breite oder weniger, und bevorzugter 14,7 N/20 mm (1.500 g/20 mm) Breite 
Oder weniger betragt (fur gewohnlich bis zu 0,98 N/20 mm (100 g/20 mm)) Breite. 

[0056] Wenn die Selbstklebekraft weniger als 0,98 N/20 mm (100 g/20 mm) Breite betragt, so wird die Ver- 
lassllchkeit der EInhelt oder Zusammenhaftung von Artikein geringerwertig, und wenn die Klebekraft hoher als 
19,6 N/20 mm (2.000 g g/20 mm) Breite ist, so wird das Entfernen schwierig. 

[0057] Der Begriff „Selbstklebekraft" bezelchnet be! dieser Beschreibung die Ablosekraft im Anfangsstadium, 
nachdem die druckempfindlichen, klebenden Oberflachen aneinander geklebt wurden, auf der anderen Seite 
bezeichnet der Begriff „Klebekraft" die oben beschriebene Ablosekraft (Selbstklebekraft) nach Stehenlassen 
fur einen Tag, wie in den spater beschriebenen Arbeitsbelspielen. 

[0058] Aufierdem kann man bei der vorliegenden Erfindung dadurch, dass man zusammen mit dem Polymer 
mit der Polycarbonatstruktur ein acrylisches Polymer mit einer Glasubergangstemperatur von -10°C oder we- 
niger in einem Verhaltnis von 10 bis 90 Gewichts-%, und bevorzugt von 15 bis 85 Gewichts-%, bezogen auf 
die Gesamtmenge des acrylischen Polymers und des oben beschriebenen Polymers ven/vendet, eine druck- 
empfindliche Klebstoffzusammensetzung erhalten, die eine gute Klebeeigenschaftan verschledene Klebepart- 
ner zusatzllch zu den oben beschriebenen Elgenschaften besitzt und hervorragend hinslchtllch Ihrer Kriechel- 
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genschaften und ihrer langfristigen Haltbarkeit ist. 

[0059] Bislang ist ein acryllscher, druckempfindlicher Klebstoff, der keinen Tacklfier enthalt, schwach in seiner 
Klebeeigenschaft an Kunststoffe, wahrend ein druckempfindlicher Klebstoff der acrylischen Reihe oder natur- 
lichen Gummireihe, der einen Tacklfier enthalt, relativgute Klebeeigenschaflen an Kunststoffe aufwelst, jedoch 
ein Problem hinsichtlich der Kriecheigenschaften und der langfristigen Haltbarkeit hat. Dem gegenuber werden 
bei der druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung der vorliegenden Erfindung solche Probleme vermle- 
den, und es kann ein druckempfindlicher Klebstoff bereitgestellt werden, der hinsichtlich seiner Klebeeigen- 
schaft an verschiedene Klebepartner, insbesondere Kunststoffe, wie etwa Polycarbonat, acrylische Harze, 
etc., hervorragend ist. und der ebenso hinsichtlich seiner Kriecheigenschaften und seiner langfristigen Haltbar- 
keit exzellent Ist. 

[0060] Das hier zu verwendende acrylische Polymer Ist ein Polymer, hergestellt aus Monomeren, die 50 bis 
100 Gewichts-% eines (Meth)acrylats mit einer Alkylgruppe mit 4 bis 14 Kohienstoffatomen enthalten; dabei 
wird ein acrylisches Polymer mit einer Glasubergangstemperatur von -10°C oder weniger, und besonders von 
-1 5°C Oder weniger (gewohnlich bis etwa -90°C) bevorzugt verwendet. Wenn der Glasubergangspunkt hoher 
als -10°G ist, so Ist die druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung unerwunschter Weise hinsichtlich ihrer 
anfanglichen Klebekraft geringerwertig. 

[0061] Das (Meth)acrylat mit einer Alkylgruppe mit 4 bis 14 Kohienstoffatomen beinhaltet die Alkylester von 
(Meth)acrylsaure mit einer Alkylgruppe, wie etwa Butyl, Isobutyl, Isoamyl, Hexyl, Heptyl, 2-Ethylhexyl, Isooctyl, 

Isononyl, Lauryl oder Iso-Myrlstyl. 

[0062] Im Fall der Verwendung eines solchen acrylischen Polymers in Kombination, ist es allgemein so, dass 
das acrylische Polymer und das Polymer mit der Polycarbonatstruktur separat synthetisiert werden, und die 
Polymere dann beide In einem Losungszustand oder einem masslven Zustand gemischt werden, um eine 
druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung herzustellen. Je nach Fall Jedoch kann die druckempfindliche 
Klebstoffzusammensetzung durch ein Verfahren hergestellt werden, bei dem man die Polymerisation zur Her- 
stellung eines Polymers in einem weiteren Polymer durchfuhrt, oder durch ein Verfahren, bei dem die gleich- 
zeltige Polymerlsierung beider Polymere bewlrkt wird. 

[0063] Bei diesen Herstellungsverfahren ist die verwendete Menge des oben beschriebenen acrylischen Po- 
lymers so, dass der Anteil des acrylischen Polymers im Bezug auf die Gesamtmenge des acrylischen Polymers 
und des Polymers mit der Polycarbonatstruktur in den oben beschriebenen Bereich fallt. Wenn der Gehalt des 
acrylischen Polymers weniger als 10 Gewichts-% betragt, so wird die anfangliche Klebeeigenschaft herabge- 
setzt. Auf der anderen Seite, wenn der Gehalt mehr als 90 Gewichts-% betragt, so wird die Klebeeigenschaft 
an Kunststoffe herabgesetzt. Ebenso, wenn eines oder belde des vorstehend genannten acrylischen Polymers 
und des Polymers mit der Polycarbonatstruktur der Quervernetzungsbehandlung durch das oben beschriebe- 
ne Verfahren unterzogen werden, ist es in diesem Fall besser, wenn die Losungsmittelunlosliche Komponente 
des Gesamtpolymers in den Bereich von 10 bis 90 Gewlchts-% fallt, bevorzugt von 15 bis 85 Gewichts-%, und 
bevorzugter von 20 bis 80 Gewichts-%. Wenn der Gehalt der Losungsmittel-unloslichen Komponente zu gering 
ist, so werden die Kriecheigenschaften und die langfristige Haltbarkeit gerlngenwertlg, wahrend bei einem zu 
hohen Gehalt die anfangliche Klebeeigenschaft geringerwertig wird. Somit sind beide Falle nicht erstrebens- 
wert. 

[0064] Weiterhin kann bei der vorliegenden Erfindung durch die Verwendung eines Harzes mit einem Erwei- 
chungspunkt von mindestens 80*^0 zusammen mit dem Polymer mit der Polycarbonatstruktur, in einem Men- 
genanteil von 10 bis 50 Gewichts-%, bevorzugt von 13 bis 45 Gewichts-%, und bevorzugter von 15 bis 35 Ge- 
wichts-% der Gesamtmenge des Harzes und des Polymers, eine druckempfindliche Klebstoffzusammenset- 
zung erhalten werden, die der Kriechfestigkeit und der Klebeeigenschaft in einem hohen Temperaturbereich 
zusatzlich zu den oben genannten Merkmalen zufriedenstellend gerecht wird, und die aufierdem hervorragend 
hinsichtlich Ihrer Schockfestlgkelt bei einer niedrlgen Temperatur ist. 

[0065] Bis jetzt ist eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung, die ein dazu zugesetztes hltzeschmel- 
zendes Harz enthalt, bekannt, wie beschrieben In der JP-B-56-1 3040 (der Begriff „JP-B", wie er hier verwendet 
wird, bezeichnet eine geprufte veroffentlichte Japanische Patentanmeldung). Die druckempfindliche Klebstoff- 
zusammensetzung hat Vorteile in der Weise, dass die Behandlungsarbeit einfach ist, und dass eine Hitzefes- 
tigkeit fur den Klebepartner nicht benotigt wird, im Gegensatz zu einem hitzehartenden Typ, der eine Hitzebe- 
handlung von lOO^'C oder hoher erfordert, Jedoch besteht auf der anderen Seite das Problem, die Kriechfes- 
tigkeit und Klebeeigenschaft in einem hohen Temperaturbereich zu errelchen. 
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[0066] Auch in der JP-B-2-50146 wird ein Produkt offenbart, das erhalten wird, indem man eln hitzeschmel- 
zendes Harz zu einem acrylischen Basispolymer mit einem Polymer mit einer hohen Giasubergangstempera- 
tur an der Seitenkette hinzufugt. Das Produkt erfullt zufrledenstellend die Kriechfestigkelt und die Klebeeigen- 
schaft in einem hohen Temperaturbereich, hat jedoch den Nachteil einer geringen Schockfestigkeit bei niedri- 
ger Temperatur. 

[0067] Demgegenuber besitzt die druckempflndllche Klebstoffzusammensetzung der oben beschriebenen 
vorliegenden Erfindung kein derartiges Problem, und es kann eine Hitze-Druck-empfindliche Klebstoffzusam- 
mensetzung bereitgestellt werden, die der Kriechfestigkelt und Klebeeigenschaft In einem hohen Temperatur- 
bereich zufrledenstellend gerechtwird und hervorragend hinsichtllch Ihrer Schockfestigkeit bei einer niedrigen 
Temperatur ist. 

[0068] Das In diesem Fall bei der vorliegenden Erfindung verwendete Harz besitzt einen Erweichungspunkt 
von 80''C Oder hoher, bevorzugtvon 90°C oder hoher, und bevorzugter von lOC^C oderhoher, jedoch ublicher- 
weise nicht hoher als 1 SC'C. Ein Erweichungspunkt unterhaib von 80**C ist nicht erstrebenswert, da die Kriech- 
festigkelt und die Klebekraft dann bei einer hohen Temperatur verrlngert werden. 

[0069] Hinsichtllch des Typs des Harzes gibt es Harze der Terpenreihe, Harze der Rosinreihe, Harze der Al- 
kylphenolrelhe, Harze der Terpenphenolreihe, Harze der Rosinphenolreihe, Harze der Cumaron-lndenreihe, 
Harze der aromatlschen Petroleumreihe, Harze der aliphatischen Petroieumrelhe, etc. 

[0070] Wenn das Verhaltnis des Harzes dieser Art weniger als 10 Gewichts-% der Gesamtmenge des Harzes 
und des Polymers mit der Polycarbonatstruktur ausmacht, so wird die Schockfestigkeit bei einer niedrigen 
Temperatur gerlngerwertig. 

[0071] Es ist auflerdem besser, wenn die Losungsmlttel unlosllche Komponente des Polymers, das das Harz 
enthait, nach der Quervernetzungsbehandlung im Bereich von 10 bis 90 Gewlchts-% llegt, bevorzugt im Be- 
reich von 15 bis 85 Gewichts-%, und bevorzugter von 20 bis 80 Gewichts-%. Wenn der Gehalt der Losungs- 
mittel-unloslichen Komponente zu gering ist, so wird die Haltbarkeit geringerwertig, und wenn der Gehalt zu 
hoch ist, wird die Klebeeigenschaft gerlngerwertig. Somit sind beide Falle nicht erstrebenswert. 

[0072] Die druckempfindllchen Klebefollen der vorliegenden Erfindung llegen in Folien- oder Bandform vor, 
die dadurch ausgebildet werden, dass man die druckempfindllchen Klebstoffzusammensetzungen der oben 
beschriebenen verschiedenen Ausgestaitungen ausformt. Das helBt, dass die druckempfindllchen Klebefollen 
wenlgstens eIne Schicht aufweisen, die aus der druckempfindllchen Klebstoffzusammensetzung gemali obiger 
Beschreibung aufgebaut Ist. Die druckempfindllchen Klebefollen belnhalten eine so genannte Baslsmaterl- 
al-frele, doppelflachlge druckempfindliche Klebefolie, die ausgebildet wird, Indem zuerst eine Schicht der oben 
beschriebenen druckempfindllchen Klebstoffzusammensetzung auf einen Release Liner aufgeschichtet wird, 
urn so eine trockene DIcke vongewohnlich etwa 10 bis 150 \^tr^ bereitzusteilen, wobei, wenn notig, eln Release 
Liner auf der Oberflache dieser Schicht angeheftet werden kann. In diesem Fall kann zur Verbesserung der 
Klebeeigenschaften eine mehrschichtige Struktur unter Verwendung anderer druckempflndllcher Klebstoffzu- 
sammensetzungen ausgebildet werden. 

[0073] Als allgemeinere druckempfindliche Klebefolie kann aufierdem eine Basismaterialangeheftete, einfla- 
chige oder doppelflachlge druckempfindliche Klebefolie unter Verwendung eines Basismaterlals hergestellt 
werden, das zusammengesetzt ist aus einem Kunststofffllm, wie etwa einem Polyesterfilm, etc.; einem porosen 
Material, wie etwa einem Papier, einem nicht gewebten Stoff, etc.; einer Metallfolie, etc. Dabei erfolgt die Her- 
stellung durch Aufschichten der Schicht aus der oben beschriebenen druckempfindllchen Klebstoffzusammen- 
setzung auf eine oder beide Oberflachen des Baslsmaterials mit einer trockenen Dicke von gewohnllch etwa 
10 bis 150 |jm pro einzeiner Oberflache, sodass das Basismaterial die druckempfindliche Klebeschicht tragt, 
sowie durch die Anheftung eines Release Liners auf der/den Oberflache(n) der druckempfindllchen Klebe- 
schicht(en). In diesem Fall kann zur Verbesserung der Klebeeigenschaften eine mehrlagige Struktur unter Ver- 
wendung weiterer druckempfindlicher Klebstoffzusammensetzungen verwendet werden. 

[0074] Zusatziich kann bei den Basismaterial-angehefteten druckempfindllchen Klebefollen und den oben be- 
schriebenen Basismaterlal-frelen doppelflachigen druckempfindllchen Klebefollen die Quervernetzungsbe- 
handlung an dem Polymer mit der Polycarbonatstruktur etc. In korrekter Weise wahrend des Herstellungs- 
schritts der oben beschriebenen druckempfindllchen Klebefollen oder nach dem Herstellungsschritt erfolgen. 

[0075] Bel der vorliegenden Erfindung kann als Release Liner, der an der druckempfindllchen Klebeschichto- 
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berflache angeheftet werden soli, ein Release Liner verwendet werden, deraus einem Polyethylenfllm, einem 
Polypropylenfilm etc. besteht, und der nicht mit einer Ablosungsbeschichtung aus SIHkon versehen wurde. 
Auch bei der Verwendung eines solchen Release Liners kann eine sehr gute Ablosungseigenschaft erhalten 
werden, die so ist, dass die Ablosekraft des Liners 1 ,96 N/50mm (200 g/50 mm) Breite oder weniger, bevorzugt 
0,98 N/50mm (100 g/50 mm) Breite oder weniger, und bevorzugter von 0,49 N/50mm (50 g/50 mm) Breite oder 
weniger (fur gewohnlich bis zu 0,098 N/50 mm (1 g/50 mm) Breite) betragt, wobei aufierdem die gute oben 
beschriebene Klebekraft aufrecht erhalten werden kann. 

[0076] Bei einer konventionellen acrylischen Reilne oder Gummireihe druckempfindlicher Klebstoffe kommt 
es bei der Verwendung eines Polyethylenfilms oder eInes Polypropylenfilms als Release Liner zu einer Ablo- 
sekraft von 4,9 N/50 mm (500 g/50 mm) Breite oder mehr, und dadurch zu einer Verrlngerung der Ablosungs- 
bearbeitbarkeit, wodurch es unvermeidlich ist, einen mit Silikon behandelten Release Liner zu verwendet. Bei 
der vorllegenden Erfindung, der Verwendung eines Release Liners, der keiner Silikon-Ablosungsbescliichtung 
unterzogen wurde, kann die zugehorige Ablosekraft auf 1 ,96 N/50 mm (200 g/50 mm) Breite oder weniger ein- 
gestellt werden, der oben beschriebene Liner kann leicht entfernt werden, und die druckempfindlichen Klebe- 
folien der vorllegenden Erfmdung konnen in derselben Weise gehandhabt werden, wie dies bei der Verwen- 
dung gewohnlicher druckempfindlicher Klebebander mit Silikon-behandelten Release Linern der Fall Ist. Aus 
diesem Grund ist kein Wechsel der Geratschaften, des Arbeitsprozesses, etc., im Zusammenhang mit dem 
Austausch des Silikon-behandelten Release Liners durch den oben beschriebenen Release Liner notwendig. 

[0077] Wie oben beschrieben Ist bei den druckempfindlichen Klebefolien der vorliegenden Erfindung durch 
die Verwendung eines Polyethylenfilms, eines Polypropylenfilms, etc. als Release Liner die Herstellung der 
druckempfindlichen Klebefolien, die kein Silikon enthalten, moglich, und als Ergebnis hien/on konnen die 
druckempfindlichen Klebefolien bereitgestellt werden, die fur Computerinstrumente geeignet sind, die beim 
Vorhandensein eines Sllikons zum Verursachen von Problemen neigen. Weiterhin, wenn der Release Liner 
aus einem einfachen Filmmaterlal, wie etwa Polyethylen oder Polypropylen besteht, so kann Im Ergebnis die 
Bereitsteilung einer hervorragenden Wiederverwertbarkeltseigenschaft der Kunststoffe erreicht werden, was 
in dieser Zeit als zu beruckslchtigendes Problem wahrgenommen wird. 

[0078] Der Release Liner, der keiner Silikon-Ablosungsbeschichtung unterzogen wird, und der bei der vorlie- 
genden Erfindung venwendet werden kann, beinhaltet Filme der PolyolefinSerie, bestehend aus Polyethylen, 
Polypropylen, einem Ethylen-Propylen-Copolymer (Block- oder Zufalls-Copolymer) oder einem Gemlsch von 
diesen, oder Filme, deren Oberflache mit den oben beschriebenen Polyolefinen, d.h. Polyethylen, Polypropy- 
len, einem Ethylen-Propylen-Copolymer (Block- oder Zufalls-Copolymer) oder einem Gemisch hier^on bear- 
beitet Ist. Der Film, dessen Oberflache mit dem oben beschriebenen Polyolefin behandelt ist, beinhaltet z.B. 
ein Laminat aus den oben beschriebenen Fllmen der Polyoleflnserle und Papiere oder andere Filme. 

[0079] Bei der vorliegenden Erfindung kann ebenso als druckempfindliche Klebefolie, die keinen solchen Re- 
lease Liner verwendet, eine druckempfindliche Klebefolie mit einem Basismaterial mit einer auf einer Oberfla- 
che hiervon ausgeblldeten Schlcht aus der oben beschriebenen druckempfindlichen Klebstoffzusammenset- 
zung und der oben beschriebenen Dicke, sowie mit wenigstens der Ruckselte, die mit einem Polyolefin, wie 
etwa einem Polyethylen, Polypropylen, einem Ethylen-Propylen-Copolymer (Block- oder Zufalls-Copolymer) 
Oder einem Gemisch hiervon versehen Ist, erhalten werden. Das Merkmal der druckempfindlichen Klebefolien 
dieser Art besteht darin, dass die Ruckseite des Basismaterials keiner Silikon-Ablosungsbeschichtung unter- 
worfen wird, sondern dass die Ablosungseigenschaft zwischen der aus der druckempfindlichen Klebstoffzu- 
sammensetzung aufgebauten Schicht und der Ruckseite des Basismaterials gut ist, sodass die druckempfind- 
liche Klebefolie zu einer Rollenform aufgewickelt werden kann, ohne einen Release Liner einzulegen. Da die 
druckempfindliche Klebefolie, wie oben beschrieben, keinen Release Liner besitzt und es unnotig Ist, eine Ab- 
losungsbeschichtung mit einer Silikonverbindung auf die hintere Oberflache des Basismaterials aufzutragen, 
kann die druckempfindliche Klebefolie der vorliegenden Erfindung in vorteilhafter Weise als praktlsch slllkon- 
freie druckempfindliche Klebefolie fur Computerinstrumente verwendet werden. Zusatzlich kann, wenn die Ver- 
ankerungselgenschaft der aus der druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung bestehenden Schicht und 
dem Basismaterial geslchert Ist, nicht nur die Ruckseite des Basismaterials, sondern das gesamte Basismate- 
rial mit dem oben beschriebenen Polyolefin versehen werden. 

[0080] Zweltens stelltdie vorliegende Erfindung ein Dichtungsmaterial bereit, umfassend ein Dichtungsbasis- 
material und darauf ausgeblldet die Schicht der druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung, wobei dieses 
Dichtungsmaterial verwendet wird als klebende DIchtung fur Bautelle in elektronischen Instrumenten, die Ins- 
besondere ein Slloxangas vermelden, wie als wesentliche Belsplele ein Diskettenlaufwerk („hard disc drive", 
Im Folgenden als HDD bezelchnet), ein Personal Computer, ein Word-Prozessor, ein personllcher digltaler As- 
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sistent (tragbares Informationsinstrumentfur eine Person; im Folgenden als PDA bezeichnet), ein Mobiltelefon, 
etc. 

[0081] Die Bauteile in einem HDD, einem Personal Computer, einem Word Prozessor, einem PDA, einem Mo- 
biltelefon, etc. sind vielfaltig, und als eines der verbindenden Mittel dieser Telle ist eIn Verfahren der Verwen- 
dung eines druckempfindlichen, mit Klebstoff behandelten Produkts, wie eines druckennpflndlichen Klebe- 
bands, bekannt. Insbesondere beim Gehauseaufbauschritt eines HDD wird zur SIcherstellung der Luftdichtlg- 
keit ein druckempfindllclnes, mit Klebstoff behandeltes Dichtungsmaterial verwendet, also ein Dichtungsnnate- 
rial (Packungsmaterial), das hergestellt wird durch das Ausbllden einer Schlcht einer druckempfindlichen Kleb- 
stoffzusammensetzung auf einem geschaumten Basismaterial oder einem Basismaterial mit einer feuclitig- 
keltsabdlciitenden Wirkung. Fur die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung des Dichtungsmaterials 
dieser Art ist es erstrebenswert, eine holie Adhasionseigenschaft und Kohasionseigenschaft zu besitzen, und 
selt Jungerem wird eine Leistung wie eine geringe Fluclntigkeitseigenscliaft ebenfalls benotigt. 

[0082] Nun, bei einem solchen druckempfindliclien, mit Klebstoff behandelten Dichtungsmaterial, wird ein Re- 
lease Liner fur gewohnlich an der Oberflache der druckempfindlichen Klebeschicht befestigt, urn die Oberfla- 
che der druckempfindlichen Klebeschicht zu schutzen und urn die Handhabungseigenschaften bei der Lage- 
rung und dem Gebrauch zu verbessern. Wie der Fall auch Immer sei, die Ruckseite des Abdichtungsbasisma- 
terlals, bestehend aus einem geschaumten Basismaterial, oder ein Basismaterial mit einer feuchtigkeitsdichten 
Wirkung wird einer Ablosungsbeschichtung unterworfen, um die Ablosungseigenschaft zwischen der Oberfla- 
che der druckempfindlichen Klebeschicht und der Ruckseite des Basismaterials zu verbessern, wobei das 
Dichtungsmaterial zu einer Rollenform aufgewlckelt werden kann, ohne einen Release Liner einzuiegen. 

[0083] Auf der anderen Seite sind die konventionellen Dichtungsmateriaiien so gestaltet, dass eine gute Kle- 
beeigenschaft sichergestellt wird, d.h. nahezu aile Dichtungsmateriaiien besitzen eInen Release Liner, der ei- 
ner Sllikonablosungsbeschlchtung mit niedriger Klebeelgenschaft unterworfen wurde, oder die Ruckseite wird 
einer Silikonablosungsbeschichtung unterzogen, um die Ablosungseigenschaft im Bezug auf die Ruckseite zu 
verbessern. Dieses fuhrt zu dem folgenden Problem: 

Dieses besteht darin, dass bei den Dichtungsmateriaiien dieser Art das Phanomen auftritt, dass ein Teil einer 
Sillkonverbindung, die in dem Release Liner oder an der Ruckseite des Dichtungsbasismaterlals vorkommt, 
auf die Oberflache der Schicht der druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung ubertragen wird. Dieses 
Phanomen Istim Fall eines gewohnlichen Dichtungsmaterials praktisch unerhebllch, indem Falljedoch, indem 
das Dichtungsmaterial In der Weise verwendet wird, dass es im Inneren eines HDD, etc. eingeschlossen ist, 
wird es zur Ursache fur die Bildung eines Siloxangases, das dazu fuhrt, dass eine Korrosion im Inneren des 
HDD hervorgerufen wird und dadurch fehlerhafte Aktionen verursacht werden. 

[0084] Unter diesen Umstanden ist es eine weitere Zielsetzung der vorliegenden Erfindung, ein Dichtungs- 
material bereitzustellen, das hervorragend in seiner Ablosungseigenschaft von einem Release Liner oder der 
hinteren Oberflache des Basismaterials ist, das eine gute Klebekraft zeigt und einen hohen Abdichtungseffekt 
hat, indem ein Release Liner verwendet wird, der keiner Silikonablosungsbeschichtung unterworfen wurde, 
und ein DIchtungsbaslsmaterial, dessen hintere Oberflache keiner Silikonablosungsbeschichtung unterworfen 
wurde. 

[0085] Als Ergebnis verschledener Untersuchungen haben die vorliegenden Erfinder herausgefunden, dass 
durch die Aufbringung der druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung, diese enthaltend das spezlflsche 
Polymer mit der Polycarbonatstruktur, auf einem Dichtungsbasismaterial, ein Release Liner (z.B. zusammen- 
gesetzt aus einem Polyethylenfiim) und ein Dichtungsbasismaterial mit einer Ruckseite (z.B. einer mit Polye- 
thylen versehenen Ruckseite) verwendet werden konnen, die Jewells keiner Silikonablosungsbeschichtung un- 
terzogen wurden. Hierbei kann ein Dichtungsmaterial mit exzellenter Ablosungseigenschaft im Bezug auf den 
Release Liner oder die Ruckseite des Basismaterials, mit einer guten Klebeelgenschaft und einer hohen Dich- 
tungswlrkung als das gewunschte Objekt erhalten werden. Die Probleme der Verursachung einer Korrosion 
der Innenseite, etc. z.B. eines HDD und die fehlerhaften Aktionen durch die Erzeugung eines Siloxangases 
werden durch das Dichtungsmaterial vermieden, sodass die vorllegende Erfindung diesbezuglich venwirklicht 
ist. 

[0086] Gemafi einem wiederum weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein Dichtungsmaterial be- 
reitgestellt. dieses beinhaltend ein Dichtungsbasismaterial, das aufgebaut Ist aus einem geschaumten Basis- 
material Oder einem Basismaterial mit einer feuchtigkeitsfesten Wirkung, darauf befindllch eine Schicht, die zu- 
sammengesetzt ist aus einer druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung, umfassend ein Polymer von ei- 
ner Polycarbonatstruktur mit einer Wiederholungselnheit, die gemafi obtger Beschreibung durch die folgende 
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worin R eine geradkettige oder verzweigte Kohlenwasserstoffgruppe mit 2 bis 20 Kohlenstoffatomen darstellt. 

[0087] Insbesondere stellt die vorllegende Erfindung ein DIchtungsbaslsmaterial bereit, bel dem ein Release 
Liner, der keiner Silikonablosungsbeschichtung unterzogen wurde, an der Oberflache der druckempfindlichen 
Klebeschicht befestigt ist, oder wobei die Ruckseite hiervon keiner Silikonablosungsbeschichtung unterzogen 
wurde, und wobei das Dichtungsmaterial zu einer Rollenform aufgewickelt ist, ohne einen Release Liner eln- 
zulegen. Dabei wird das oben beschriebene Dichtungsmaterial hauptsachllch als Verbindungsmaterlal fur 
HDD, etc. bereitgestellt. 

[0088] Als bei dieser Erfindung zu verwendendes Dichtungsbasismaterial konnen verschiedene bekannte 
Materialien verwendet werden, soiange die Materialien mit der Dichtungsfunktion als dem erwunschten Zweck 
versehen sind und praktisch keine Sllikonverbindung in den Bestandteilen des Materials enthalten. Das typi- 
sche Dichtungsmaterial ist ein folienformlges Material oder ein geschaumtes Material aus einem synthetlschen 
Harz Oder einem synthetlschen Gummi, wie etwa ein Polyurethan, ein Styrol-Butadien-Copolymer-Gummi (hler 
im Folgenden als SBR bezeichnet) oder ein Material mit einer elastischen Wirkung, bestehend aus einem La- 
minat dieser synthetlschen Harzfilme. Die Dicke des Dichtungsmaterials differiert je nach Form des Materials, 
d.h, in Abhanglgkelt davon, ob das Materia! ein folienformlges Material, ein geschaumtes Material oder ein La- 
mlnat Ist, Jedoch llegt sle fur gewohnlich bel etwa 0,3 bis 2,0 mm. 

[0089] Ein welteres Dichtungsmaterial ist eine Metallfolie, wie etwa eine Aluminiumfolle, ein Fluorinharzfilm 
Oder ein Material mit einer feuchtigkeitsdichten Wirkung, aufgebaut aus einem zusammengesetzten Material, 
das erhalten wird durch Ausbilden einer Metallschicht, wie etwa Aluminium, etc. auf einem synthetlschen Harz- 
fllm, wie etwa einem Polyesterfilm, etc. (Laminieren der Metallfolie oder Dampfablagerung des Metalls auf dem 
synthetlschen Harzfilm), oder es ist ein zusammengesetztes Material, erhalten durch Aufschlchten einer Fluo- 
rinharzschicht auf dem synthetlschen Harzfilm gemaa obiger Beschreibung. Die Dicke des Dichtungsmaterials 
variiert stark in Abhangigkeit davon, ob das Material eine Metallfolie, der Fluorinharzfilm oder das Laminat ist, 
jedoch liegt sle bevorzugt bei etwa 10 bis 200 pm. 

[0090] Zusatzlich konnen das Fluorlnharz, das den Fluorinharzfilm ausbildet, und die Fluorinharzschicht Po- 
lytetrafluorethylen (PTFE), ein Tetrafluorethylen-Perfiuoralkyl-Vinylether-Copolymer (PFA), ein Tetrafluorethy- 
len-Hexafluorpropylen-Copolymer (FEP), ein Ethylen-Tetrafluorethyien-Copolymer (E/TFE), Polyvinylidenfluo- 
rid (PVDF), Polychlortrifluorethylen (PCTFE), ein Ethylen-Chlortrifluorethylen-Copolymer (E/CTFE), ein Tetra- 
fluorethyien-Perfluordlmethyldloxol-Copolymer (TEF/PDD), Polyvlnylfluorld (PVF), etc. beinhalten. 

[0091] Das Dichtungsmaterial der vorliegenden Erfindung wird hergestellt, Indem man die aus der oben be- 
schriebenen druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung bestehende Schicht auf das DIchtungsbaslsma- 
terial gemal^ obiger Beschreibung auftragt, so dass die Schicht eine trockene Dicke von gewohnlich etwa 10 
bis 150 |jm aufweist. Die Schicht der druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung kann auf einer Oberfla- 
che des Basismaterials ausgebildet werden, wenn notig Jedoch auf beiden Oberflachen hiervon. Aufierdem 
kann zur Verbesserung der Klebeeigenschaften eine mehrschlchtige Struktur unter Venwendung weiterer 
druckempflndlicher Klebstoffzusammensetzungen verwendet werden. 

[0092] Bei einem solchen Dichtungsmaterial wird fur gewohnlich ein Release Liner, der keiner Silikonablo- 
sungsbeschichtung untenA/orfen wurde, an der Oberflache der druckempfindlichen Klebeflache angebracht, 
d.h. an der Oberflache der Schicht, die aus der druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung besteht. Der 
Release Liner beinhaitet einen Film der Polyolefinreihe, bestehend aus Polyethylen, Polypropylen, einem Ethy- 
len-Propylen-Copolymer (Block- Oder Zufalls-Copolymer) oder einem Gemlsch hiervon bzw. einen Film, der mit 
dem vorstehend genannten Polyolefin, d.h. Polyethylen, Polypropylen, einem Ethylen-Propylen-Gopolymer 
(Block- Oder Zufalls-Copolymer) oder einem Gemlsch hiervon bearbeitet Ist; dabei beinhaitet der letztgenannte 
Film, dessen Oberflache bearbeitet ist, auch ein Laminat aus dem oben beschriebenen Film der Polyolefinrei- 
he, sowie Papiere oder andere Filme. Die Dicke des Release Liners, der keiner Silikonablosungsbeschichtung 
unterzogen wurde, betragt gewohnlich etwa 20 bis 200 pm. 

[0093] Das derart beschaffene Dichtungsmaterial der vorliegenden Erfindung ist hervorragend hinsichtlich 
seiner Ablosungselgenschaft und zeigt eine groRe Klebekraft, sodass die Ablosekraft des Release Liners 1 ,96 



14/51 



DE 696 35 799 T2 2006.07.20 



N/50 mm (200 g/50 mm) Breite oder weniger betragt, bevorzugt 0,98 N/50 mm (1 00 g/50 mm) Breite Oder we- 
niger, noch bevorzugter 0,49 N/50 mm (50 g/50 mm) Breite oder weniger (fur gewohnlich bis zu 0,098 N/50 
mm (1 g/50 mm) Breite); die Klebekraft betragt 9,81 N/20 mm (1 kg/20 mm) Breite oder melir und bevorzugt 
14,7 N/20 mm (1,5 kg/20 mm) Breite oder mehr (fur gewohnlicli bis zu 98,1 N/20 mm (10 kg/20 mm) Breite). 

[0094] Wie oben beschrieben, entlialt das Dichtungsmateria! der vorliegenden Erflndung kein Silikon, da es 
einen Polyetliyienfllm, einen Polypropylenfilm, etc. ais Release Liner verwendet, weshalb es besonders nutz- 
iich ais Verbindungsmateriai fur HDD etc. ist, die durch die Erzeugung eines Siloxangases Probleme verursa- 
chen wurden. Aufterdem, wenn der Release Liner aus einem einfaclien Filmmaterial, wie etwa Polyetliylen, 
Polypropylen, etc. besteht. ist das Dichtungsmaterial hervorragend hinsichtlich der Wlederverwertbarkeitsel- 
genschaft der Kunststoffe, was besonders in heutiger Zeit ais wichtige Frage angesehen wird. 

[0095] Auflerdem ist es im ailgemeinen so, dass die Ablosekraft im Fall druckempflndlicher Klebstoffe der 
acryllschen Reihe oder der Gummireihe bei Venrt^endung eInes Polyetliylenfilms, eines Polypropylenfilms, etc. 
ais Release Liner 4,9N/50 mm (500 g/50 mm) Breite oder hoher wIrd, weshalb das Problem einer Herabset- 
zung der Ablosungsbearbeitbarkeit nicht vermieden werden kann. Bei der vorliegenden Erflndung tritt ein sei- 
ches Problem nicht auf. Dies erklart sich daraus, dass die Ablosekraft des Release Liners bei dem Dichtungs- 
material der vorliegenden Erflndung auf 1 ,96 N/50 mm (200 g/50 mm) Breite oder weniger eingestellt werden 
kann, sodass der Release Liner einfach von dem Dichtungsmaterial entfernt werden kann, und dass das Dich- 
tungsmaterial dieser Erflndung wie Im Fall eines gewohnlichen Dichtungsmaterials mit einem silikonbehandel- 
ten Release Liner gehandhabt werden kann. Ais Ergebnis hiervon wird derVortell erhalten, dass ein Austausch 
der Apparatur, des Arbeltsprozesses, etc., in Verbindung mit dem Austausch des silikonbehandelten Release 
Liners gegen den oben beschriebenen, keine silikonfreisetzende Beschichtung aufwelsenden Release Liner 
der vorliegenden Erflndung nicht notwendig ist. 

[0096] Bei der vorliegenden Erflndung kann ais so genanntes Liner-freles Dichtungsmaterial, das keinen der- 
artigen Release Liner verwendet, ein Dichtungsmaterial erhalten werden, indem man die Schicht der oben be- 
schriebenen druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung auf einer Seite eines Dichtungsbasismaterials 
ausformt. gefolgt vom Aulwickein zu einer Rollenform ohne Auftragung einer Silikonablosungsbeschichtung 
auf der Ruckseite des Dichtungsbasismaterials und ohne Einlegen eines Release Liners. Dabei ist insbeson- 
dere die Ruckseite eines Dichtungsbasismaterials mit einem Polyoiefin versehen, wie etwa mit Polyethyien, 
Polypropylen, einem Ethylen-Propylen-Copolymer oder einem Gemlsch hiervon, und das Dichtungsmaterial 
kann zu einer Rollenform aufgewickelt werden, ohne einen Release Liner einzulegen, um ein rollenfdrmlg auf- 
gewickeites Dichtungsmaterial zu erhalten. 

[0097] Obwohl das Dichtungsmaterial keinen Release Liner besitzt und die Ruckseite des Dichtungsbasisma- 
terials nicht mit einer Silikonablosungsbeschichtung versehen ist, besitzt das Material eine moderate Ablo- 
sungseigenschaft im Bezug auf die Ruckseite des Basismaterials und eine Ablosekraft, die auf denselben Wert 
eingestellt ist wie im Fall der Benutzung des vorstehend genannten Release Liners, wobei aufierdem auch eine 
Klebekraft wie in dem oben beschriebenen Fail aufrecht erhalten werden kann. Dementsprechend kann das 
Dichtungsmaterial dieser Erflndung ais ein Verbindungsmateriai fur ein HDD, etc. verwendet werden, was die- 
selbe Anwendung bedeutet wie im Fall der Verwendung des oben beschriebenen Release Liners, der keiner 
Silikonablosungsbeschichtung unterzogen wurde, also eine Venft^endung ais ein Dichtungsmaterial, das prak- 
tisch keine Silikonverbindung enthalt. 

[0098] Der dritte Aspekt der vorliegenden Erflndung stellt eine Verstarkungsfolie bereit, die ein isollerendes 
Baslsmaterial und eine Klebeschlcht beinhaltet, und die verwendet wird, um die Endabschnltte eines elektri- 
schen Bandkabels zu verstarken. 

[0099] In neuster Zeit, mit der Verbreitung von OA-Gerateausstattungen und der Entwicklung von LAN haben 
mehrkernige Kabei, die ais „eiektrische Bandkabel" (oder „flache Kabel") bezeichnet werden, weite Verbreitung 
gefunden. Das elektrlsche Bandkabel dieser Art besitzt eine Struktur, die so ist, dass eine definierte Anzahl 
(nicht weniger ais 2) elektrlsch leitfahiger Drahte In einer Isolierschicht in einem Intervali parallel zueinander 
angeordnet sind. 

[0100] Beim Verbinden des Endabschnitts eines elektrischen Bandkabels wird die Isolierschicht am En- 
da bschnitt entfernt, um die elektrlsch leitfahigen Drahte freizulegen, und es wird eine Verstarkungsfolie an den 
frelgelegten Abschnitten angeheftet. Ais Verstarkungsfolien sind z.B. diejenigen Folien bekannt, die beschrie- 
ben sind in der JU-A-61 -93936 (der Beg riff „JU-A", wie er hier verwendet wird, bezeichnet eine nicht gepriifte 
veroffentllchte japanische Gebrauchsmusteranmeldung), der JP-A-3-283312, JP-4-298980, JP-A-6-260249 
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und der JP-A-6~260250. Die Verstarkungsfolie hat eine Struktur, dass eine Klebeschicht, die an der Isoller- 
schicht (Polyesterfilm) und den elektrisch leltfahlgen Drahten des Endabschnitts des elektrischen Bandkabels 
anzuheften ist, auf einer Oberflache des isolierenden Basismaterials ausgebildet wird, das zu einer Verstar- 
kungsschicht wird. Die Klebeschicht ist aul^erdem eine Struktur einer Streifenbeschichtung, Doppelbeschich- 
tung, etc., indem ein Klebstoff ausgewahit wird, der geeignet fur jeden Klebepartner Ist, urn sowohl an der Iso- 
lierschicht als auch an den elektrisch leitfahigen Drahten stark anzuhaften. 

[0101] Welterhin werden als Komponenten fur den Klebstoff ein thermoplastisches, copolymerisiertes Poly- 
esterharz, ein Epoxy-Gruppen-enthaltendes Ethylen-Copolymer, ein vinylaromatisches Kohlenwasserstoffpo- 
lymer, ein Polymer aus der Reihe der Acrylsaureester, ein Gummimaterial, ein ethylenisches Polymer, etc. 
empfohlen. Jedoch sind in nahezu alien Fallen, unter Berucksichtlgung der Gleichgewichtseigenschaften hin- 
slchtlich der Klebeeigenschaft gegenuber der Isolierenden Schlcht (Polyesterfilm) und den elektrisch leitfahi- 
gen Drahten des elektrischen Bandkabels, der Klebeeigenschaft gegenuber dem isolierenden Basismateriai 
(Verstarkungsschicht), etc. die thermoplastischen copolymerisierten Polyesterharze in breltem Umfang ver- 
wendet worden. 

[0102] Jedoch Ist die Kiebekraft be! konventioneiien Verstarkungsfolien, die das thermoplastische copolyme- 
risierte Polyesterharz als Klebeschicht verwenden, bei einer normalen Temperaturumgebung (10 bis 50°C) in 
nahezu alien Fallen unzureichend, doch selbst wenn die Kiebekraft bei einer normalen Temperaturumgebung 
gut ist, so ist die Kiebekraft bei einer niedrigen Temperaturumgebung (geringer als 10°C, insbesondere gerln- 
ger als 0^*0) oder be! einer Hochtemperaturumgebung (hoher als 50°C und nicht hoher als 80°C) unzureichend. 

[0103] Die vorliegende Erfindung ist unter diesen Gesichtspunkten gemacht worden, und es ist die Zielset- 
zung dervorliegenden Erfindung, eine Verstarkungsfolie bereitzustellen, die ein isolierendes Basismateriai und 
eine Klebeschicht fur die Verstarkung des Endabschnitts eines elektrischen Bandkabels umfasst, und die 
selbst bei einer Niedrigtemperaturumgebung hervorragend hinslchtlich ihrer Klebeeigenschaft an die elektri- 
schen Bandkabel ist. 

[0104] Als Ergebnis verschiedener Untersuchungen von Materialkonstruktionen der Klebeschicht, die auf ei- 
ner Oberflache eines isolierenden Basismaterials ausgebildet ist, um die oben beschrlebene Zielsetzung zu 
errelchen, haben die vorliegenden Erflnder herausgefunden, dass durch die Verwendung des oben beschrle- 
benen spezifischen Polyesters als Basispolymer und durch korrektes Quervernetzen des Baslspolymers eine 
Verstarkungsfolie erhalten werden kann, die eine hervorragende Klebeeigenschaft gegenuber elektrischen 
Bandkabein unter Umgebungsbedingungen von normaler Temperatur bis zu einer tiefen Temperatur besitzt, 
und somitdie vorliegende Erfindung verwirklicht. 

[0105] Das bedeutet, dass die vorliegende Erfindung eine Verstarkungsfolie zum Verstarken des En- 
dabschnitts eines elektrischen Bandkabels bereltstellen kann, wobei das Bandkabel eine solche Struktur auf- 
weist, dass die elektrisch leitfahigen Drahte in einem Intervall in einer Isolierschicht angeordnet sind, diese Ver- 
starkungsfolie umfassend ein isolierendes Basismateriai, das auf einer seiner Oberflachen eine druckempfind- 
liche Klebeschicht ausgebildet hat, die den oben beschriebenen spezifischen Polyester umfasst und insbeson- 
dere die oben beschriebene Verstarkungsfolie, bei der der oben beschrlebene Polyester des weiteren einer 
Quervernetzungsbehandlung unterzogen wurde, und bei der die Losungsmittel-unlosllche Komponente der 
druckempfindlichen Klebeschicht wenigstens 15 Gewichts-% betragt. 

[0106] Bei der Verstarkungsfolie der vorliegenden Erfindung kann als isolierendes Basismateriai jedwedes 
Materia! verwendet werden, solange dieses Material wirkungsvoll als Verstarkungsschicht fur den En- 
dabschnitt eines elektrischen Bandkabels fungiert, so z.B. ein Kunststofffilm, wie etwa ein Polyesterfilm, etc. 
mit einer DIcke von gewohnlich etwa 50 bis 350 pm, oder ein poroses Material, wie etwa ein Papier, ein nicht 
gewebter Stoff, etc. 

[01 07] Bei der Verstarkungsfolie der vorliegenden Erfindung betragt die Dicke der druckempfindlichen Klebe- 
schicht, die auf einer Oberflache des oben beschriebenen isolierenden Basismaterials ausgebildet ist, fur ge- 
wohnlich etwa 10 bis 150 pm. Als druckempflndliche Klebstoffzusammensetzung mit einer guten Klebeeigen- 
schaft gegenuber dem oben beschriebenen Basismateriai und auch gegenuber der Isolierschicht und den leit- 
fahigen Drahten, die das elektrische Bandkabel aufbauen, und insbesondere mit einer guten Kiebekraft in einer 
Niedrigtemperaturumgebung von nicht mehr als etwa 0*^0, wird die druckempflndliche Klebstoffzusammenset- 
zung, die unter Verwendung des oben beschriebenen spezifischen Polyesters hergestellt wird, als Basispoly- 
mer benutzt. 
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[0108] Die Komponenten, die den spezifischen Polyester aufbauen, das Verfahren zur Quervernetzung des 
Polyesters, das Quervernetzungsmittei, etc. sind die gleichen, wie oben beschrieben, und die verwendete 
Menge der oben beschriebenen polyfunktionellen Verbindung als Quervernetzungsmittei wird gemaft dem 
Gleichgewicht mit dem quer zu vernetzenden Polyester sorgfaltig ausgewahlt. Im allgemelnen ist es besser, 
die Quervernetzungsbehandlung durch Kombinieren des Quervernetzungsmittels in einer Menge von wenigs- 
tens etwa 0,5 Gewichtsanteilen, bevorzugt von etwa 1 bis 4 Gewichtsantellen pro 100 Gewichtsanteilen des 
Polyesters durchzufuhren, wobei eine druckempflndliclie Klebstoffzusammensetzung, in der die Losungsmit- 
tel-unlosllclie Komponente 1 5 Gewlchts-% oder mehr, bevorzugt 20 Gewlchts~% oder mehr (fur gewohnlicfi bis 
zu 70 Gewichts-%) ausmacht, erhalten werden kann. Wenn die Losungsmittel-unlosliche Komponente der 
druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung wenigerals 15 Gewlohts-% ausmacht, so ist die Kohasions- 
kraft unzurelchend, und eine hinreichende Klebeeigenschaft kann nicht erhalten werden, 

[0109] Die verwendete Menge der oben beschriebenen polyfunktionellen Verbindung wird gemafi dem 
Gleichgewicht mIt dem quer zu vernetzenden Polyester sorgfaltig ausgewahlt. Im allgemeinen ist es besser, 
die Quervernetzungsbehandlung durch Hinzufugen der polyfunktionellen Verbindung in einer Menge von we- 
nigstens etwa 0,5 Gewichtsanteilen, bevorzugt von etwa 1 bis 4 Gewichtsanteilen pro 100 Gewichtsanteilen 
des Polyesters durchzufuhren, wobei eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung, In der die Losungs- 
mittel-unlosliche Komponente 15 Gewichts-% oder mehr, bevorzugt 20 Gewlchts-% oder mehr (fur gewohnlich 
bis zu 70 Gewichts-%) ausmacht, erhalten werden kann. Wenn die Losungsmittel-unlosliche Komponente der 
druckempfindilchen Klebstoffzusammensetzung wenlger als 15 Gewlchts-% ausmacht, so 1st die Kohasions- 
kraft unzurelchend, und eine hinreichende Klebeeigenschaft kann nicht erhalten werden. 

[0110] Als weiteres Mittel der Quervernetzung gibt es ein Verfahren zum Zusammenbringen des oben be- 
schriebenen polyfunktionellen Monomers als Quervernetzungsmittei mit dem Polyester und Quervernetzen 
des Polyesters durch Elektronenstrahlen, etc. Es ist besser, wenn die verwendete Menge des polyfunktionellen 
Monomers wenlgstens etwa 1 Gewichtsantell ausmacht, bevorzugt etwa 2 bis 4 Gewichtsanteile pro 100 Ge- 
wichtsanteilen des Polyesters, sodass die Losungsmittel-unlosliche Komponente der druckempfindlichen 
Klebstoffzusammensetzung nach dem Quervernetzen durch Elektronenstrahlen in den oben beschriebenen 
Wertebereich fallt. 

[0111] Bel der Verstarkungsfolie der vorliegenden Erfindung betragt die Dicke der druckempfindlichen Kiebe- 
schicht, die auf einer Oberflache des oben beschriebenen isolierenden Basismaterials ausgeblldet ist, ge- 
wohnlich etwa 10 bis 150 pm. Als druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung mit einer guten Klebeeigen- 
schaft an das oben beschriebene Basismaterial, die Isolierschicht und die leitfahigen Drahte, die das elektri- 
sche Bandkabel aufbauen, und Insbesondere mit einer guten Klebeeigenschaft hinslchtlich der Umgebung, 
von einer Niedrigtemperaturumgebung von weniger als lO'^C bis zu einer normalen Temperaturumgebung von 
10 bis 50°C und bei einer Hochtemperaturumgebung von uber 50 bis 80°C, wird die folgende spezifische 
druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung verwendet. 

[0112] Die spezifische druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung ist bevorzugt die Zusammensetzung, 
die zusammen mit dem oben beschriebenen Polymer mit der Polycarbonatstruktur ein Harz umfasst, das einen 
Erweichungspunkt von wenlgstens 80**C besltzt, und zwar In einem Anteil von 10 bis 50 Gewichts-% der Ge- 
samtmenge des Polymers und des Harzes. Der Gehalt des Harzes betragt 10 bis 50 Gewichts-%, bevorzugt 
13 bis 45 Gewlchts-%, und bevorzugter 15 bis 35 Gewichts-%. Wenn der Gehalt des Harzes mehr als 50 Ge- 
wlchts-% betragt, so wird die Schockfestlgkeit bei einer niedrigen Temperatur verringert, und wenn der Gehalt 
wenigerals 10 Gewichts-% betragt, so wird die Scher-Klebekraft verringert, sodass es In belden Fallen schwle- 
rig wird, eine gute Klebekraft in einem weiten Temperaturbereich von einer niedrigen Temperatur bis zu einer 
hohen Temperatur zu erhalten. 

[0113] Es ist besser, wenn die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung, die in diesem Fall venA/endet 
wird, das Polymer mit der Polycarbonatstruktur und das spezifische Harz in den oben beschriebenen Verhalt- 
nissen enthalt, und wenn der Gehalt der Losungsmittel-unloslichen Komponente auf einen Bereich von bevor- 
zugt 10 bis 90 Gewichts-%. bevorzugter von 15 bis 85 Gewlchts-%, und noch bevorzugter von 20 bis 80 Ge- 
wichts-%, eingestellt wird. Wenn der Gehalt der Losungsmittel-unloslichen Komponente zu niedrig ist, so wird 
die Haltbarkeit geringerwertig, und wenn der Gehalt zu hoch Ist, so wird die Klebeeigenschaft gerlngenA/ertig. 
Somit sind beide Falle nicht bevorzugt. 

[0114] Die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung kann weiterhin iiblicherweise verwendete Zusatze 
enthalten, z.B. ein Quervernetzungsmittei, wie etwa eine Epoxy-Verbindung, eine Isocyanat-Verbindung, etc; 
einen Fullstoff, wie etwa Glasfasern, ein Metallpulver, etc., ein Pigment, einen Farbstoff, und einen Welchma- 
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Cher. 

[0115] Die Verstarkung des Endabschnitts eines elektrlschen Bandkabels durch die Verwendung derderartig 
beschaffenen Verstarkungsfolie der vorliegenden Erfindung kann gemafi einem gewohnlichen Verfahren 
durchgefuhrt werden. Beispielsweise wird die oben beschriebene Verstarkungsfolie der vorliegenden Erfin- 
dung nach derzur Frellegung der leitfahlgen Drahte erfolgten Entfernung einer Isolierschicht am Endabschnitt 
eines elektrlscfien Bandkabels (dieses mit eIner Struktur, bei der 2 oder mehr elektrisch leltfahlge Drahte In 
einem Intervall in einer Isolierschicht angeordnet sind) an dem frelgelegten Abschnitt zur Verstarkung des vor- 
stehend genannten Endabschnitts angeheftet, indem man die Klebekraftderdruckempfindlichen Klebeschicht 
ausnutzt. 

[0116] Der 4. Aspekt der vorliegenden Erfindung 1st eine druckempfindliche Klebefolie zum Bedrucken. 

[0117] Da kein die Anhaftung eines viskosen Materials verhindernder dunner Silikonfilm auf der Ruckseite 
des Basismateriais der oben beschriebenen druckempfindlichen Klebefolie ausgeblldet ist, kann unter Verwen- 
dung eines Tlntenbandes, das mit eIner eine Kunststoffkomponente (d.h. einem Harz entsprechend oder ahn- 
llch dem Baslsmaterlal) enthaltenden Tinte beschlchtet Ist, die eine Kiebeelgenschaftan das Baslsmaterlal be- 
sltzt und einen Farbstoff (z.B. In Form organlscher oder anorganischer Farben oder Pigmente) enthalt, ein Hit- 
zetransfer der Tinte des Farbbandes auf die Ruckseite des Basismateriais durch einen allgemein bekannten 
Hitzetransfer-Drucker erfolgen. Dabei wird die Tinte durch physlkalische Mittel, wie etwa Schweifien, 
Schmelzanhaftung, etc., an der Ruckseite angeheftet, wodurch eine Bedruckung appllziert werden kann. 

[0118] Dementsprechend ist das Baslsmaterlal bel eIner solchen Bedruckungsanwendung bevorzugt poros 
im Hinblick auf die Eigenschaft enger Anhaftung; wenn das Basismaterial au(2.erdem eine Deckeigenschaft be- 
sitzt, so kann das Aufgedruckte im Hinblick auf den Kontrast klar wahrgenommen werden, 

[0119] Es gibt keine bestimmte Einschrankung hinslchtlich des MIttels des Porosmachens; beispielsweise 
kann das porose Basismaterial erhalten werden, Indem man das Baslsmaterlal einer Deformatlonsbeanspru- 
chung aussetzt und auch, indem man durch eine Dehnungsoperation feine Bruche ausbildet. Eine solche Deh- 
nungsoperation verleiht dem Basismaterial gleichzeitig eine lichtbrechende Wirkung und verbessert damit die 
Deckeigenschaft. 

[0120] Die Deckeigenschaft kann auch erreicht werden, indem man einen Fullstoff, etc. beigibt, jedoch kann 
das porose Basismaterial auch aus mehreren Schichten zusammengesetzt sein, sodass z.B. die Ruckseite mit 
einer Polyolefinschicht versehen Ist, und eine Schicht zwischen der Polyolefinschlcht und einer druckempfind- 
lichen Klebeschicht mit einem opaken Material (z.B. einem Papier) als Stutzschicht angeordnet ist. 

Bester Weg zur Ausfuhrung der Erfindung 

[0121] Die vorliegende Erfindung wird in praktischerer Welse durch die folgenden Beispiele beschrieben, bei 
denen alle Anteile als Gewichtsmengen angegeben sind. Auflerdem ist das gewlchtsmittlere Molekulargewicht 
furjedes Polymer ein durch Gelpermeatlons-Chromatographie ermittelter, Polystyrol-konvertierter Wert. 

Belspiel 1-1 

[0122] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabschelder, wurden 250 g (Hydroxygruppe: 0,512 Aquivalente) an Polycarbonatdlol (Handelsname 
PLACCEL CD210PL. hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 115 
KOH mg/g), 51 ,8 g (Sauregruppe: 0,512 Aquivalente) an Sebacinsaure und 127 mg an DIbutylzinnoxid (DBTO) 
als Katalysatorgegeben, die Temperaturdes Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer klelnen Menge 
an Toluol als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Gemisch wurde auf die- 
ser Temperatur gehalten. Nach einer Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobach- 
tet, und die Reaktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 24 Stunden wurde ein 
Polyester mit einem gewichtsmittleren Molekulargewicht von 55.000 erhalten. Nach Verdunnen des Polyesters 
mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 40 Gewichts-% wurden 2 Anteile (Festbestandteile) 
des Hexamethylendiisocyanat-Addltlonsprodukts von Trimethylolpropan (Handelsname Coronate HL, herge- 
stellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 Antellen (Festbestandteile) des Polyesters als 
Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. 

[0123] Die Zusammensetzung wurde auf einem Polyethylen-Terephthalatfilm (hier Im folgenden als 
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PET-Film) von 38 \^m DIcke mltteis einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 1 30°C 
fur 5 Minuten, um elne druckennpfindliche Klebeschicht von 50 Mm Dicke auszubilden. Im weiteren wurde die 
Schlcht fur 5 Tage einer Alterung in einer Uoigebung von 50°C als Nachhartung unterzogen, um ein druckemp- 
flndllches Klebeband herzustellen. 

[0124] Aufierdem wurde durch dasselbe Verfahren wie oben elne druckempfindllche Klebeschicht mit einer 
DIcke von 50 iJm auf einem Releasepapier ausgebildet, um das Spelchermodul der Elastizltat zu messen. 

Beispiei 1-2 

[0125] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und eInem 
Wasserabscheider, wurden 250 g (Hydroxygruppe: 0,25 Aquivalente) an Polycarbonatdlol (Handelsname 
PLACCEL CD220PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 56,1 
KOH mg/g), 23,5 g (Sauregruppe: 0,25 Aquivalente) an Azelainsaure und 62 mg an DBTO als Katalysator ge- 
geben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren In Gegenwart einer klelnen Menge an Toluol als Re- 
aktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180^C erhoht, und das Gemisch wurde auf dieser Temperatur 
gehalten. Nach einer Welle wurden das Austreten und die Abscheldung von Wasser beobachtet, und die Re- 
aktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 25 Stunden wurde ein Polyester mit ei- 
nem gewichtsmlttleren Molekulargewlcht von 78.000 erhalten. 

[0126] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf elne Festbestandtell-Konzentratlon von 40 Ge- 
wlchts-% wurden 1 .5 Anteile (Festbestandteile) des Tolylendllsocyanat-Addltlonsprodukts von Trlmethylolpro- 
pan (Handeisname Coronate L, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 Anteiien 
(Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um elne druckempfindllche Kleb- 
stoffzusammensetzung bereitzustellen. Die Zusammensetzung wurde auf einem PET-Flim von 38 Mm DIcke 
mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung be! 130**C fur 5 Minuten, um elne 
dmckempfindliche Klebeschicht von 50 pm DIcke auszubilden. Im werteren wurde die Schlcht fur 5 Tage einer 
Alterung in einer Umgebung von 50°C als Nachhartung unterzogen, um ein druckempfmdilches Klebeband 
herzustellen. 

[01 27] Aufterdem wurde durch dasselbe Verfahren wie oben die druckempfindllche Klebeschicht mit einer Di- 
cke von 50 pm auf einem Releasepapier ausgebildet, um das Spelchermodul der Elastizltat zu messen. 

Beispiei 1-3 

[0128] Unter Verfolgung des gleichenArbeltsabtaufs wie bei Beispiei 1-2, mitdem Unterschled, dass2,5 Telle 
(Festbestandteile) des Hexamethylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trimethylolpropan (Coronate HL, her- 
gestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) anstelle von Coronate L als Quervernetzungsmittel 
hinzugegeben wurden, wurde ein druckempfindiiches Klebeband hergestellt. Ebenso, durch den gleichen Ar- 
beitsablauf wie oben, wurde die druckempfindllche Klebeschicht von 50 pm DIcke auf einem Releasepapier 
ausgebildet, um das Spelchermodul der Elastizltat zu messen. 

Beispiei 1-4 

[0129] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 250 g (Hydroxygruppe: 0,25 Aquivalente) an Polycarbonatdlol (Handelsname 
PLACCEL CD220PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 56,1 
KOH mg/g), 12,6 g an Sebacinsaure und 11,8 g an Azelainsaure (Sauregruppe gesamt: 0,25 Aquivalente) und 
62 mg an DBTO als Katalysator gegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren In Gegenwart 
einer klelnen Menge an Toluol als Reaktionswasserabieltendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Ge- 
misch wurde auf dieser Temperatur gehalten. Nach einer Welle wurden das Austreten und die Abscheidung 
von Wasser beobachtet, und die Reaktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 25 
Stunden wurde ein Polyester mit einem gewichtsmlttleren Molekulargewlcht von 75.000 erhalten. 

[0130] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf elne Festbestandteil-Konzentration von 40 Ge- 
wichts-% wurden 2 Anteile (Festbestandteile) des Hexamethylendiisocyanat-Additlonsprodukts von Trimethy- 
lolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 An- 
teiien (Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckempfindliche 
Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die Zusammensetzung wurde auf einem PET-Film von 38 pm Di- 
cke mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 130^C fur 5 Minuten, um elne 
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druckempfindliche Klebeschicht von 50 Mm Dicke auszubilden. Im welteren wurde die Schicht fur 5 Tage einer 
Alterung in einer Umgebung von 50°C als Nachhartung unterzogen, urn ein druckempfindliclies Klebeband 
lierzustellen. 

[0131] Aufterdem wurde durch dasselbe Verfafiren wie oben die druckempfindliciie Klebeschicht mit einer Di- 
cke von 50 Mm auf einem Releasepapier ausgebiidet, um das Speichermodul der Eiastlzitat zu messen. 

Vergleichsbelspiel 1-1 

[0132] In ein Reaktlonsgefafl, ausgestattet mit einem Ruhrer und einem Thermometer, wurden 95 Telle an 
n-Butyl-Acrylat, 5 Teile an Acrylsaure, 150 Telle an Toluol und 0,1 Telle an Azoblsisobutyronitril gegeben, und 
es wurde dann eine Losungspolymerlsatlon fur etwa 7 Stunden bel eO'^C In einer Stickstoffgasatmosphare 
durchgefuhrt, um eine Polymerlosung bereitzustellen. Es erfoigte dann eine Zugabe von 2 Anteilen (Feststoff- 
anteile) des Tolylendilsocyanat-Additionsprodukts von Trimethylolpropan (Handelsname Coronate L, herge- 
stellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 Anteilen (Festbestandteiie) des Polymers als 
Quervernetzungsmittel, um eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druck- 
empfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf einem PET-Film von 38 [jm Dicke mittels einer Auftrage- 
vorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 1 30X fur 5 Minuten, um eine druckempfindliche Klebe- 
schicht von 50 Mm Dicke auszubilden. Im welteren wurde die Schicht fiir 5 Tage einer Alterung in einer Umge- 
bung von 50**C als Nachhartung unterzogen, um ein druckempfindllches Klebeband herzustelien. Aulierdem 
wurde durch dasselbe Verfahren wie oben die druckempfindliche Klebeschicht mit einer Dicke von 50 pm auf 
einem Releasepapier ausgebiidet, um das Speichermodul der Eiastlzitat zu messen. 

Vergleichsbelspiel 1-2 

[0133] In ein Reaktlonsgefad, ausgestattet mit einem Ruhrer und einem Thermometer, wurden 80 Teile an 
2-Ethylhexylacrylat, 20 Teile an Acrylsaure und 0,6 Telle an Irgacure 184 (Handelsname, hergestellt von der 
Ciba-Gelgy Corporation) als Photopolymerisations-Starter gegeben. Nachdem die Innenatmosphare hinrei- 
chend durch Stickstoffgas ausgetauscht worden war, wurde das Gemlsch mittels einer Hochdruck-Quecksil- 
berlampe bei einer Dosis von etwa 100 mj/cm^ mit ultravloletten Strahlen bestrahlt. Das durch die Bestrahlung 
erhaltene viskose Material wurde mit 1 Tell Trimethylolpropantrlacrylat versetzt, um eine druckempfindliche 
Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf ei- 
nem PET-Film der Dicke 38 |jm aufgeschichtet, um eine Dicke von 50 pm bereitzustellen. 

[01 34] Danach wurde die aufgeschichtete Schicht zur Beseitlgung der Polymerisationshemmung durch Sau- 
erstoff mit einem PET-Release Liner bedeckt und mittels einer Hochdruck-Quecksilberlampe bei einer Dosis 
von etwa 1 .400 mj/cm^ mit ultravloletten Strahlen bestrahlt, um eine druckempfindliche Schicht auszubilden, 
wodurch ein druckempfindllches Klebeband hergestellt wurde. Aufierdem wurde durch dasselbe Verfahren wie 
oben die druckempfindliche Klebeschicht mit einer Dicke von 50 pm auf einem Releasepapier ausgebiidet. um 
das Speichermodul der Eiastlzitat zu messen. 

[0135] Fur jedes der druckempfindlichen Klebebander, die in den Beispielen 1-1 bis 1-4 und den Vergleichs- 

beisplelen 1-1 und 1-2 erhalten wurden, wurden das elastlsche Speichermodul bei -SO'^C, Raumtemperatur 
(23''C) und BO'^C, sowie die Klebekraft (1 80°-Abl6se-Anhaftung) bei Raumtemperatur (23^C) durch die folgen- 
den Verfahren bestimmt. 

[0136] Die erhaltenen Ergebnisse sind in der unten stehenden Tabelle 1-1 dargestellt. 

Elastisches Speichermodul 

[01 37] Das elastische Speichermodul [G'] bezeichnet ein elastisches Scher-Spelchermodul" einer druckemp- 
findlichen Klebstoffzusammensetzung; es wird als eine elastische Komponente betrachtet, die eine von auR^en 
zugefuhrte Energle als Anspannungsenergle speichertjedoch erfoigte die Messung des elastischen Speicher- 
moduls [G'j durch ein Messsystem, das einen dynamischen Viskoelastizitatsmessapparat RDS-11, hergestellt 
von Rheometrix, Inc. verwendet, mittels einer Spannvorrlchtung aus parallelen Flatten einer Probendicke von 
etwa 1 ,5 mm und mit einem Durchmesser von 7,9 mm bel einer Frequenz von 1 Hz. 

Klebekraft 

[01 38] Das druckempfindliche Klebeband wurde auf einer Acrylplatte (Polymethylmethacrylat) als Klebepart- 
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ner befestigt, und die 180''-Ablose-Klebekraft wurde unterden Bedingungen einer Umgebungstemperatur von 
23''C, einer Anhaftungszeit von 30 MInuten und eIner Ablosungsgeschwindigkeit von 300 mm/Minute gemes- 
sen. 

Tabelle 1 





Elastisches Speichermodul [G'] 
[N/cm' (dyn/cm')] 

-30»C 23*0 SO^C 


Klebekraft 
[N/20 mm Breite 
(kg/20 mm Breite)] 


Bsp 1-1 


150 (1.5x100 


71 (7,1 x 10^) 


37 (3,7 X 10") 


15.7(1.6) 


Bsp 1-2 


160 (1,6 X 10') 


96 (9,6 x 10^) 


51 (5.1 X 10°) 


20.6 (2,1) 


Bsp 1-3 


180(1.8x10^ 


150 (1.5 x 
10') 


110(1,1 X 
10') 


17,6 (1.8) 


Bsp 1-4 


180 (1,8x10') 


120 (1,2 X 
10') 


91 (9,1 xlO^ 


19.6(2.0) 


Vergl-Bsp 1-1 


520(5.2x10') 


11 (1,1 xlO') 


3,4(3.4x10") 


12.8 (1.3) 


Vergl-Bsp 1-2 


19.000 
(1,9x10^) 


260 (2,6 X 
10') 


7.9(7,9x10*) 


3.9 (0.4) 



Bsp: Beispiel Vergl-Bsp: Vergleichsbelsplel 



[0139] Dann v^urde fur Jedes der druckempflndlichen Klebebander, die In den Beispielen 1-1 bis 1-4 und den 
Vergieichsbeispielen 1-1 und 1-2 erhalten warden, die Daumenanhaftung bei Raumtemperatur (23°C), sowie 
die Hitzebestandigl<eit (80°C) durcPi die folgenden Verfalnren bestimmt. Diese Ergebnisse sind in der unten ste- 
henden Tabelle 1-2 dargestellt. 

Daumenanhaftung 

[0140] Die Oberflaclie jedes druckempfindliclien Kiebebandes wurde mit dem Daumen bei Raumtemperatur 
(23'^C) beruhrt, nach Aufpressen des Daumens auf die Oberflache fur eine kurze Zeitspanne (etwa 1 Sekunde) 
wurde der Daumen von der Oberflache gelost und die Daumenanhaftung wurde hinsichtlich des Widerstandes, 
der an der Oberflache des Daumens wahrgenommen wurde, bewertet. 

Messung der Hitzebestandigkeit 

[0141] Jedes druckempflndllche Klebeband wurde auf einer Bakelitplatte als Klebepartnerangeheftet, es wur- 
de eine Last von 500 g/2 cm^ in senkrechter Richtung bei einer Umgebungstemperatur von SOX appliziert und 
die Haltedauer (Minuten) gemessen, bis das Band abfiel. 
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Tabelle 1-2 





Daumenanhaftung 


Hitzebestandigkeit 
(Haltedauer in MInuton) 


Beispiel 1-1 


keine 


> 120 


Beispiel 1-2 


keine 


> 120 


Beispiel 1-3 


keine 


> 120 


Beispiel 1-4 


keine 


>120 


Vergleiclisbeispiel 1-1 


wahrgenommen 


> 120 


Vergleichsbeispiel 1-2 


keine 


> 120 



[0142] Ausden in Tabelle 1-1 und Tabelle 1-2oben gezelgten Ergebnissen Istzu sehen, dassjedesderdruck- 
empfindlichen Klebebander In den Belsplelen 1-1 bis 1-4 der vorllegenden Erflndung nicht nur eine hohe Elas- 
tizitat und Klebrigkeitsfreiheit, sondern auch eine grofte Klebekraft im Vergleicli zu den druckempfindlichen 
Klebebandern aus den Vergleiclisbeispielen 1-1 und 1-2 besitzt und aulierdem zufrledenstellend hinslclitlicil 
der Hitzebestandigkeit 1st. 

Beispiel 2-1 

[0143] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Rulirer, einem Thermometer und einem 
Wasserabschelder, wurden 200 g (Hydroxygruppe: 0,41 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD210PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 
115,0 KOH mg/g), 20,51 g (Sauregruppe: 0,41 Aquivalente) an Bernsteinsaureanhydrid und 102 mg an DBTO 
als Katalysatorgegeben, die Temperaturdes Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwarteiner kleinen Menge 
an Toluol als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Gemisch wurde auf die- 
ser Temperatur gelialten. Nach elner Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobach- 
tet, und die Reaktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 27 Stunden wurde ein 
Polyester mit einem gewiclitsmittleren Molekulargewiclit von 56.000 erhalten. 

[0144] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 50 Ge- 
wichts-% wurden 1,5 Anteile (Festbestandteile) des Hexamethylendiisocyanat-Additlonsprodukts von Trime- 
thylolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 
Anteilen (Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, urn eine druckempfindli- 

che Kiebstoffzusammensetzung bereitzustellen. 

[0145] Die Zusammensetzung wurde auf einem PET-Film von 38 |jm DIcke mittels elner Auftragevorrlchtung 
aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 130°C fur 5 MInuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht von 
60 Mm Dicke auszubllden. Im weiteren wurde die Schicht fur 5 Tage einer Alterung in elner Umgebung von 50°C 
als Nachhartung unterzogen, um ein druckempfindtiches Klebeband herzustellen. 

Beispiel 2-2 

[0146] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 250 g (Hydroxygruppe: 0,512 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD210PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 
115,0 KOH mg/g), 37,44 g (Sauregruppe: 0,512 Aquivalente) an Adipinsaure und 127 mg an DBTO als Kata- 
lysator gegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer kleinen Menge an To- 
luol als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180''C erhoht, und das Gemisch wurde auf dieser 
Temperatur gehalten. Nach elner Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet, 
und die Reaktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 30 Stunden wurde ein Poly- 
ester mit einem gewlchtsmittieren Molekulargewicht von 58.000 erhalten. 

[0147] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 50 Ge- 
wichts-% wurden 1 ,5 Anteile (Festbestandteile) des Tolylendilsocyanat-Additlonsprodukts von Trimethylolpro- 
pan (Handelsname Coronate L, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 Anteilen 
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(Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, urn eine druckempfindliche Kleb- 
stoffzusammensetzung bereitzustellen. Die Zusammensetzung wurde auf einem PET-Film von 38 pm Dicke 
mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 130X fur 5 Minuten, um eine 
druckempfindliche Klebeschicht von 50 Mm DIcke auszubilden. Im werteren wurde die Schicht fur 5 Tage einer 
Alterung in einer Umgebung von 50°C als Nachhartung unterzogen. um ein druckempfindliclies Klebeband 
herzustellen. 

Beispiel 2-3 

[0148] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Riihrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabschelder, wurden 250 g (Hydroxygruppe: 0,25 Aquivaiente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD220PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 56,1 
KOH mg/g), 25,28 g (Sauregruppe: 0,25 Aquivalente) an Sebacinsaure und 62 mg an DBTO als Katalysator 
gegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer kleinen Menge an Toluol als 
Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180^0 erhoht, und das Gemisch wurde auf dieser Temperatur 
gehalten. Nach einer Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet, und die Re- 
aktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 25 Stunden wurde ein Polyester mit ei- 
nem gewichtsmittleren Molekulargewicht von 72.000 erhalten. 

[0149] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 50 Ge- 
wichts-% wurden 2 Anteile (Festbestandteile) des Hexamethylendlisocyanat-Addltionsprodukts von Trimethy- 
loipropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 An- 
teilen (Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckempfindliche 
Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die Zusammensetzung wurde auf einem PET-Film von 38 Mm Di- 
cke mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 130°C fur 5 Minuten, um eine 
druckempfindliche Klebeschicht von 50 jjm DIcke auszubilden. Im weiteren wurde die Schicht fur 5 Tage einer 
Alterung in einer Umgebung von 50**C als Nachhartung unterzogen, um ein druckempfindliches Klebeband 
herzustellen. 

Beispiel 2-4 

[01 50] Nach Verdunnen des in Beispiel 2-3 erhaltenen Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Kon- 
zentration von 50 Gewichts-% wurden 3 Anteile (Festbestandteile) an Trimethylolpropantriacrylat pro 100 An- 
teilen (Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckempfindliche 
Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die Zusammensetzung wurde auf einem PET-Film von 38 pm DI- 
cke mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 100°C fur 5 Minuten, um eine 
druckempfindliche Klebeschicht von 50 |jm Dicke auszubilden. Im weiteren wurde die Schicht mit 6 Mrad an 
Elektronenstrahlen bestrahit, um ein druckempfindliches Klebeband herzustellen. 

[01 51] Bei jedem der druckempfindlichen Klebebander, die in den oben beschriebenen Beispielen 2-1 bis 2-4 
erhalten wurden, wurden die Losungsmittel-unlosllche Komponente des Polyesters, die Klebekraft und die Hit- 
zebestandigkeit gemessen. Diese Ergebnisse sind in derTabelle 2-1 unten dargestellt. Weiterhin wurden die 
Losungsmittel-unlosllche Komponente und die Klebekraft durch die unten beschriebenen Verfahren gemes- 
sen, und die Messung der Hitzebestandigkeit erfolgte durch das oben beschriebene Verfahren. 

Messung der Losungsmittel-unlosllchen Komponente 

[0152] Etwa 0,1 g des druckempfindlichen Klebstoffs wurden als Probe von dem druckempfindlichen Klebe- 
band gewonnen und exakt gewogen. Nach Eintauchen der Probe in etwa 50 ml Toluol fur 5 Tage bei Raum- 
temperatur wurde die Losungsmittel-unlosllche Komponente herausgenommen, und nach dem Trocknen bei 
130°C fur etwa eine Stunde wurde die Komponente gewogen. Die Losungsmlttel-unlosliche Komponente [X] 
(Gewichts-%) wurde mittels der folgenden Formel berechnet: X(%) = (A(g)/B(g)) x 100 

A: Gewicht nach Eintauchen und Trocknen 
B: Gewicht der Probe 

Messung der Klebekraft 

[01 53] Das druckempfindliche Klebeband wurde an einer Polycarbonatplalte Oder einer Acrylplatte (Polyme- 
thylacrylat) als Anheftungspartnerangeheftet, und es wurde dann die 180°-Abl6se-Klebekraft unter den Bedin- 
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gungen einer Umgebungstemperatur von 23°C, einer Anhaftungsdauer von 30 Minuten und einer Ablosungs- 
geschwindigkeit von 300 mnn/Minute gemessen. 

Tabelle 2-1 





Losungsmittel- 


Klebekraft 


Haltedauer 




unl5sliche 


CN/20 mm Breite 


(Minuten) 




Komponente 


(kg/20 mm Breite)] 






(Gew.-%) 


Polvcarbonat* Ac- 

Platte Plat- 
tg 




DSp. ^-1 




(2.3) 


^120 


Bsp. 2-2 


33 


29,4 (3,0) 24,5 
(2,6) 


2:120 


Bsp. 2-3 


65 


27.5 (2,8) 18,6 
(1.9) 


^120 


Bsp. 2-4 


41 


21.6(2.2) 17.6 
(1.8) 


^120 



Bsp.: Belspiel 

[0154] Wie aus den in der obigen Tabelle 2-1 gezeigten Ergebnissen klar ersichtlich, ist zu erkennen, dass 
jedes der druckempfind lichen Klebebander mit den druckempfindlichen Klebstoffzusannmensetzungen aus 
den Beispielen 2-1 bis 2-4 der vorllegenden Erfindung eine gute Klebekraft besitzt und hervorragend hinsicht- 
lich seiner HItzebestandlgkeit ist. 

Beispiel 3-1 

[0155] In einen abnehmbaren Vierlialskolben, ausgestattet mit einem RQhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 200,0 g (Hydroxygruppe: 0,41 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD210PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 
115,0 KOH mg/g), 20,51 g (Sauregruppe: 0,410 Aquivalente) an Bernsteinsaureanhydrid und 102 mg an DBTO 
als Katalysator gegeben, die Temperatur des Gemlschs wurde unter Ruhren In Gegenwart einer kleinen IVIenge 
an Toluol als Reaktionswasser-ableltendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Gemisch Vi/urde auf dle- 
ser Temperatur gehalten. Nach einer Welle wurden das Austreten und die Abscheldung von Wasser beobach- 
tet, und die Reaktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 30 Stunden wurde ein 
Polyester mit einem gewichtsmlttleren Molekulargewicht von 66.000 erhalten. 

[0156] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 40 Ge- 
wichts-% wurden 2 Anteile (Festbestandteile) an Diphenylmethandilsocyanat (Handelsname Mlllionate MT, 
hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 Anteilen (Festbestandteile) des Polyesters 
als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine Losung einer druckempfindlichen Klebstoffzusammenset- 
zung bereitzusteilen. Die Losung wurde auf einem PET-Fllm von 38 \srr\ Dicke mittels einer Auftragevorrlchtung 
aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei ISO'^C fur 5 Minuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht von 
50 fjm Dicke auszubilden. Im weiteren wurde die Schlcht fur 2 Tage einer Alterung In einer Umgebung von 50°C 
als Nachhartung unterzogen, um ein druckempflndllches Klebeband herzustellen. 
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Beispiel 3-2 

[0157] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet miteinem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 250 g (Hydroxygruppe: 0,512 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD210PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 115 
KOH mg/g), 37,44 g (Sauregruppe: 0,512 Aquivalente) an Adipinsaure und 127 mg an DBTO als Katalysator 
gegeben, die Temperatur des Gemischs v^urde unter Ruhren in Gegenwart einer klelnen Menge an Toluol als 
Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Gemlsch wurde aufdieser Temperatur 
gehalten, Nach einer Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet, und die Re- 
aktlon begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 35 Stunden wurde ein Polyester mit ei- 
nem gewlchtsmlttleren Molekulargewlcht von 80.000 erhalten. 

[0158] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 40 Ge- 
wichts-% wurde 1 Anteil (Festbestandteile) an DIphenylmethandiisocyanat und 0,5 Antelle (Festbestandteile) 
des Hexamethyjendiisocyanat-Additionsprodukts von Trimethylolpropan (Handelsname Coronate HL, herge- 
stellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 Anteilen (Festbestandteile) des Polyesters als 
Quervernetzungsmlttel hinzugegeben, um eIne Losung einer druckempflndlichen Klebstoffzusammensetzung 
bereitzustellen. Die Losung wurde auf einem PET-Film von 38 pm Dicke mittels einer Auftragevorrichtung auf- 
geschlchtet, gefolgt von Trocknung bei ISO'^C fur 5 Minuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 
|jnn Dicke auszubilden. Im weiteren wurde die Schicht fur 2 Tage einer Alterung in einer Umgebung von SO^C 
als Nachhartung unterzogen, um ein druckempfindliches Klebeband herzustellen. 

Beisplei 3-3 

[0159] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 250,0 g (Hydroxygruppe: 0,250 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD220PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 56,1 
KOH mg/g). 25,28 g (Sauregruppe: 0,250 Aquivalente) an Sebacinsaure und 62 mg an DBTO als Katalysator 
gegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer kleinen Menge an Xylol als 
Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Gemisch wurde auf dieser Temperatur 
gehalten. Nach einer Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet, und die Re- 
aktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 30 Stunden wurde ein Polyester mit ei- 
nem gewichtsmittieren Moiekulargewicht von 90.000 erhalten. 

[0160] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 40 Ge- 
wichts-% wurden 0,8 Antelle (Festbestandteile) an Diphenylmethandiisocyanat und 0,2 Anteile (Festbestand- 
teile) des Hexamethyiendiisocyanat-Additionsprodukts von Trimethylolpropan (Handelsname Coronate HL, 
hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 Anteilen (Festbestandteile) des Polyesters 
als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine Losung einer druckempflndlichen Klebstoffzusammenset- 
zung bereitzustellen. Die Losung wurde auf einem PET-Fllm von 38 pm Dicke mittels einer Auftragevorrichtung 
aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei ^30°C fur 5 Minuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht von 
50 |jm Dicke auszubilden. Im weiteren wurde die Schicht fur 2 Tage einer Alterung in einer Umgebung von 50°C 
als Nachhartung unterzogen. um ein druckempfindliches Klebeband herzustellen. 

Beispiel 3-4 

[0161] Zu 100 Anteilen (Festbestandteile) des in Beispiel 3-3 erhaltenen Polyesters wurden 3 Anteile an 
1,6-Hexandioldiacrylat als wesentliches Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine Losung einer druck- 
empfindlichen Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die Losung wurde auf einem PET-Film von 38 pm 
Dicke mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei lOO^'C fur 5 Minuten, um 
eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 pm Dicke auszubilden. Im weiteren wurde die Schicht mit 3 Mrad 
an Elektronenstrahlen bestrahit, um ein druckempfindliches Klebeband herzustellen. 

Referenzbeispiel 3-1 

[0162] Zu 100 Anteilen (Festbestandteile) des in Beispiel 3-3 erhaltenen Polyesters wurden 2 Antelle (Fest- 
bestandteile) des Hexamethylendiisocyanat-Additlonsprodukts von Trimethylolpropan (Handelsname Corona- 
te HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) als wesentliches Quervernetzungsmittel hin- 
zugegeben, um eine Losung einer druckempflndlichen Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die Lo- 
sung der druckempflndlichen Klebstoffzusammensetzung wurde auf einem PET-Film von 38 |jm Dicke mittels 
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einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 130^0 fur 5 Minuten, um eine druckemp- 
findliche Kiebeschlcht von 50 Dicke auszubilden. Im weiteren wurde die Schicht fur 2 Tage einer Alterung 
in einer Umgebung von 50**C unterzogen, um ein druckempfindliches Klebeband herzustellen. 

Belsplel 3-5 

[0163] Die In Beisplei 3-3 erhaltene Polyesteriosung wurde mitteis einer Auftragevorrictitung auf einen 
PET-Flim der Dicke 38 |jm aufgeschichtet, gefolgt von Trocknen bei 130*^0 fur 5 Minuten, um eine druckemp- 
findliche Klebeschicht von 50 pm Dicke auszubilden. Des weiteren wurde diese Schicht fur 2 Tage in einer Um- 
gebung von 50°C einer Alterung unterzogen, um ein druckempfindliches Klebeband herzustellen. 

Verglelchsbelspiel 3-2 

[0164] In 150 Teilen Toluol wurden 100 Teile an Styrol-lsopren-Styrol-Blockpolymer (Handelsname Cariflex 
TR1107, hergestellt von der Shell Chemical Co.), 50 Telle an Petroleumharz und 1 Tell eines Antioxidans der 
Phenoireihe geiast, um eine Losung einer druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die 
Losung wurde mitteis einer Auftragevorrichtung auf einen PET-Film der Dicke 38 jjm aufgeschichtet, gefolgt 
von Trocknen bei 100°Cfur 3 IVlinuten, um eine druckempfindiiche Klebeschicht von 50 |jm Dicke auszubilden. 
Des weiteren wurde diese Schicht fur 2 Tage in einer Umgebung von SOX einer Alterung unterzogen, um ein 
druckempfindliches Klebeband herzustellen. 

[0165] Im HInblIck auf Jedes der druckempfindlichen Klebebander, das In den Beisplelen 3-1 bis 3-5, Im Re- 
ferenzbeispiel 3-1 und im Vergleichsbeispiel 3-2 erhaiten wurde, wurden die Losungsmittel-unloslichen Kom- 
ponenten, die Selbstklebekraft, die Hitzebestandigkeit und die Wetterfestigkeitgemessen. Die Ergebnisse sind 
In der unten stehenden Tabelle 3-1 dargestellt. 

[0166] Welterhln wurde die Losungsmittel-unlosllche Komponente durch das oben beschrlebene Verfahren 
gemessen, und die Selbstklebekraft, die Hitzebestandigkeit und die Wetterfestigkeit wurden durch die folgen- 
den Verfahren gemessen. 

Messung der Selbstklebekraft 

[01 67] Zwei druckempfindiiche Klebebander, jeweils mit einer Breite von 20 mm und einer Lange von 1 50 mm 
wurden an den druckempfindlichen Klebeoberfiachen derzentralen Bereiche hiervon unter VenA/endung eines 
Rollers von 2 kg aneinandergeheftet, und die Ablosekraft wurde unter den Bedingungen einer Umgebungstem- 
peratur von 23'^C, 20 Minuten nach dem Ankleben und bei einer Ablosungsgeschwindigkelt von 300 mm/Mi- 
nute gemessen. 

Messung der Hitzebestandigkeit 

[0168] Das druckempfindiiche Klebeband wurde an einer rostfreien Stahlplatte (SUS 304) festgeklebt. Nach- 
dem man es fur 7 Tage bei einer Umgebungstemperatur von SO'^C hatte stehen lassen, wurde das Band mit 
der Hand abgelost, und das Vorliegen oder Fehlen einer Befleckung wurde uberpruft. Die Kriterien fur die Be- 

urteilung waren wie folgt: 

A: Kein zuruckblelbender Klebstoff 

B: Klebstoff blieb teilweise haften (Flachenverhaltnis: weniger als 5%) 
C: Klebstoff blieb haften (Flachenverhaltnis: nicht weniger als 5%). 

Messung der Wetterfestigkeit 

[0169] Das druckempfindiiche Klebeband wurde auf einer rostfreien Stahlplatte (SUS 304) als Klebepartner 
angeheftet. Nachdem man es fur 30 Tage der freien Luft ausgesetzt hatte (Sudausrichtung, 30''C) wurde die 
Platte mit der Hand abgelost und das Vorliegen oder Fehlen einer Befleckung wurde uberpruft. Die Kriterien 
fur die Beurtellung waren wIe folgt: 
A: Kein zuruckblelbender Klebstoff 

B: Klebstoff blieb teilweise haften (Flachenverhaltnis: weniger als 5%) 
C: Klebstoff blieb haften (Flachenverhaltnis: nicht weniger als 5%). 
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Tabelle 3-1 





Ldsungsmittel- 

unldsliche 
Komponente 
(Gewichts-%) 


Selbstklebekraft 
[N/20 mm Breite 
(kg/20 mm Breite)] 


Hitzebestan- 
digkeit 


Wetterfestig- 
keit 


Bsp. 3-1 


10 


53,9 (5.5) 


A 


A 


Bsp. 3-2 


12 


51,0(5.2) 


A 


A 


Bsp. 3-3 


8 


47,1 (4,8) 


A 


A 


osp. 3-4 


5 


41,2 (4,2) 


A 


A 


Ref.-Bsp. 
3-1 


40 


14.7 (1.5) 


A 


A 


Bsp. 3-5 


0 


18.6 (1.9) 


C 


C 


Vergl.- 
Bsp. 3-2 


0 


15,7(1.6) 


C 


C 



Bsp.: Beisplel, Ref.-Bsp: Referenzbeispiel, Vergl.-Bsp.: Vergleichsbeispiel 



[0170] Wie aus der obigen Tabelle 3-1 erslchtflch, ist zu erkennen, dass Jedes der druckempfind lichen Klebe- 
bander aus den Belspleien 3-1 bis 3-4 mit den druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzungen der vorlle- 
genden Erfindung, obgleich bei Raumtemperatur klebrigkeltsfrei, eine gute Selbstklebekraft zeigt und auch 
eine gute Dauerhaftlgkeit, wie etwa eine hervorragende Hitzebestandigkeit und Wetterfestigkeit zeigt. Demge- 
genuber sind die druckempfindlichen Klebebander im Referenzbeispiel 3-1 und im Vergleichsbeispiel 3-2 hin- 
slchtllch Ihrer Selbstklebekraft oder ihrer Dauerhaftlgkeit, wie etwa der Hitzebestandigkeit und der Wetterfes- 
tigkeit, geringenA^ertig. 

Beisplel 4-1 

[01 71] In ein Reaktlonsgefafl, ausgestattet mit einem Kuhler, einem Rohr zur Stickstoffeinleitung, einem Ther- 
mometer und einem Ruhrer, wurden 50 Telle an Ethylacetat und 50 Telle an Toluol als Losungsmittel, 80 Telle 
an 2-Ethylhexylacrylat, 12 Teile an n-Butylacrylat. 8 Telle an Acrylsaure, 0,1 Telle an 2-Hydroxyethylacrylat und 
0,1 Teile an 2,2'-Azobisisobutyronltril gegeben. Die Polymerisation erfolgte In einem Stickstoffgasstrom, um 
eine Losung des acrylischen Polymers A mit einer Glasubergangstemperatur von ~-43°C und einem gewlchts- 
mittleren Molekulargewicht von 600.000 bereitzustellen. 

[0172] Davon getrennt wurden In ein Reaktionsgefafl, ausgestattet mit einem Thermometer, einem Ruhrer 
und einem Wasserabscheider, 100 Teile an Polycarbonatdlol (Handelsname PLACCEL CD220PL, hergestellt 
von DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD., Hydroxygruppen-Wert 56,1 KOH mg/g), 10,1 Teile an Sebacin- 
saure und 0,025 Teile an DBTO als Katalysator gegeben, und die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruh- 
ren in Gegenwart von Toluol als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180**C erhoht. Nach einer 
Welle wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet. Durch Durchfuhren der Reaktlon 
fur etwa 24 Stunden wurde eine Losung eines Polymers B der Polyesterreihe mitejnem gewichtsmittleren Mo- 
lekulargewicht von 60.000 erhalten. 

[0173] Die Losung des oben beschriebenen acrylischen Polymers A wurde mit der Losung des oben be- 
schriebenen Polymers B der Polyesterreihe derart gemischt, dass das Polymer B der Polyesterreihe 20 Telle 
gegenuber 80 Teilen des acrylischen Polymers A ausmacht; des weiteren wurden 2 Teile des Tolylendiisocya- 
nat-Additlonsprodukts von Trimethylolpropan zu dem Gemisch hinzu gegeben, gefolgt von MIschen, um eine 
Losung einer druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Dann wurde die Losung der 
druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung auf einer Oberflache eines 38 pm dicken Polyesterfilms mit ei- 
ner trockenen Dicke von 50 pm aufgeschlchtet, gefolgt von einer Trocknung bei 120°C fur 2 MInuten zur Her- 
stellung eines druckempfindlichen Klebebandes. 
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[0174] Die Losung wurde aufterdem auf einer Oberflache eines mit einer Ablosungsbeschichtung versehenen 
Polyesterfilms aufgeschichtet, und zwar in derselben Welse wie oben, um eine Probe fur die Messung der L6- 
sungsmittel-unloslichen Komponente herzustellen. 

Beispiel 4-2 

[0175] Die Losung des acrylischen Polymers A und die Losung des Polymers B der Polyesterreihe, die in Bel- 
spiel 4-1 erhalten wurden, warden derart nnitelnander gemischt, dass das Polymer B der Polyesterreihe 50 Tel- 
le gegenuber 50 Tellen des acrylischen Polymers A ausmacht; es wurden 2 Telle des Tolylendilsocyanat-Addi- 
tionsprodukts von Trlmethylolpropan zu dem Gemlsch hinzu gegeben, gefolgt von Mischen, um eIne Losung 
einer druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung berejtzustelien. Unter Verwendung der Losung wurde 
ein drucl<empfindliches Klebeband in derselben Welse wie in Beispiel 41 hergestellt. Ebenfalls in derselben 
Weise wie In Beispiel 4-1 wurde eine Probe zur Messung der Losungsmlttel-unloslichen Komponente herge- 
stellt. 

Beispiel 4-3 

[0176] Die Losung des acrylischen Polymers A und die Losung des Polymers B der Polyesterreihe, die in Bei- 
spiel 4-1 erhalten wurden, wurden derart miteinander gemischt, dass das Polymer B der Polyesterreihe 80 Tel- 
le gegenuber 20 Teilen des acrylischen Polymers A ausmacht; es wurden 2 Telle des Tolylendiisocyanat-Addl- 
tionsprodukts von Trlmethylolpropan zu dem Gemlsch hinzu gegeben, gefolgt von Mischen, um eine Losung 
einer druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung berejtzustelien. Unter Verwendung der Losung wurde 
ein druckempflndllches Klebeband in derselben Weise wie in Beispiel 4-1 hergestellt. Ebenfalls in derselben 
Welse wie in Beispiel 4-1 wurde eine Probe zur Messung der Losungsmlttel-unloslichen Komponente herge- 
stellt. 

Beispiel 4-4 

[0177] Die Losung des Polymers B der Polyesterreihe, das in Beispiel 4-1 erhalten wurde. wurde auf einer 
Trennvorrichtung aufgeschichtet und fur eine Stunde bei 80°C getrocknet, um den Festbestandteil des Poly- 
mers B der Polyesterreihe zu erhalten. Dann wurden 40 Telle des Festbestandteils in einem Monomergemlsch 
gelost (die Glasubergangstemperatur des Copolymers des Gemlschs betrug -40°C), zusammengesetzt aus 
48 Tellen 2-Ethylhexylacrylat, 12 Tellen Acryloylmorphotin und 0,06 Teilen 2-Hydroxyethylacrylat; weiterhin 
wurden aufierdem 0,1 Telle an 2,2-Dimethoxy-2-phenylacetophenon und 2 Telle des Tolylendiisocyanat-Addi- 
tionsprodukts von Trlmethylolpropan zu der Losung hinzugegeben, gefolgt von Mischen. 

[01 78] Die gemlschte Losung wurde auf einer Oberflache eines Polyesterfilms von 38 pm DIcke aufgeschich- 
tet, sodass die DIcke nach der Bestrahlung mit ultravioletten Strahlen 50 pm betrug. Im folgenden wurde die 
aufgeschichtete Schicht mit ultravioletten Strahlen bestrahit, um das oben beschriebene Monomergemlsch zu 
polymerisleren und zu harten, wodurch ein druckempflndllches Klebeband hergestellt wurde. 

[0179] Die gemlschte Losung wurde aufierdem in derselben Welse wie oben auf einer Oberflache eines Po- 
lyesterfilms aufgeschichtet, der einer Ablosungsbehandlung unterzogen worden war, wonach mit ultravioletten 
Strahlen bestrahit wurde, um eine Probe fur die Messung der Losungsmlttel-unloslichen Komponente herzu- 
stellen. 

Referenzbelsplel 4-1 

[0180] Zu der Losung des Polymers B der Polyesterreihe, die In Beispiel 4-1 erhalten worden war, wurden 2 
Telle des Tolylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trlmethylolpropan pro 100 Teilen des Polymers B der Po- 
lyesterreihe hinzu gegeben, gefolgt von Mischen, um eine Losung einer druckempfindlichen Klebstoffzusam- 
mensetzung bereitzustellen. Unter Verwendung dieser Losung wurde ein druckempfindliches Klebeband In 
derselben Welse wie in Beispiel 4-1 hergestellt. AuUerdem wurde eine Probe zur Messung der Losungsmlt- 
tel-unloslichen Komponenten in derselben Welse wie In Beispiel 4-1 hergestellt. 

Vergleichsbeispiel 4-1 

[01 81] Zu der in Beispiel 4-1 erhaltenen Losung des acrylischen Polymers A wurden 2 Telle des Tolylendiiso- 
cyanat-Additionsprodukts von Trlmethylolpropan pro 100 Tellen des acrylischen Polymers A hinzugegeben, 
gefolgt von Mischen, um eine Losung einer druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. 
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Unter Verwendung der Losung wurde ein druckempfindliches Klebeband in derselben Weise wie in Beispiel 
4-1 hergestellt. Ebenso wurde in derselben Weise wie in Beispiei 4-1 eine Probe zur IVlessung der Losungs- 
mittel-unloslichen Konnponenten hergestelit. 

Vergleiclisbeispiel 4-2 

[01 82] Zu der Losung des acrylischen Poiymers A, die in Beispiel 4-1 erhaiten wurde, wurden 20 Telle an Po- 
lycarbonatdiol (Handelsname PLACCEL CD220PL, inergesteilt von DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD., 
Hydroxygruppen-Wert 56,1 KOH mg/g) und 2 Teile des Tolylendilsocyanat-Additionsprodukts von Trimethy- 
lolpropan hinzugegeben, gefolgt von Mischen, urn eine Losung einerdruckempfindlichen Klebstoffzusammen- 
setzung bereltzustellen. Unter Verwendung der Losung der druckempflndlichen Klebstoffzusannmensetzung 
wurde ein druckempfindliches Klebeband in derselben Weise wie in Beispiel 4-1 hergestellt. Auflerdem wurde 
eine Probe zur Messung der Losungsnnittel-uniosiichen Komponente in derselben Weise wie in Beispiel 4-1 
hergestellt. Fur die druckempfindlichen Klebebander, die in den Beispielen 4-1 bis 4-4, im Referenzbeispiel 4-1 
und in den Verglelchsbeispielen 4-1 und 4-2 hergestellt worden waren, wurden die Klebekraft und die Haltekraft 
durch die unten beschriebenen Verfahren gemessen. Die erhaltenen Ergebnisse sind in der Tabelle 4-1 unten 
dargestellt, zusammen mit den Losungsmlttel unloslichen Komponenten der druckempflndlichen Klebstoffzu- 
sammensetzungen, die mittels des oben beschriebenen Verfahrens gemessen wurden. 

[01 83] In derselben Tabelle zelgt „X/' in der Spaite der Losungsmittel-unloslichen Komponente die Ergebnis- 
se an, die durch die Verwendung von Toluol als Losungsmlttel erhaiten wurden, und „X2" zeigt die Ergebnisse 
an, die be! der Verwendung von Ethylacetat als Losungsmlttel erhaiten wurden. Im Falle der Verwendung von 
Ethylacetat tauchte man die Probe fiir 3 Tage bei Raumtemperatur im Losungsmlttel ein und trocknete die Pro- 
be dann fur 2 Stunden bei 100X, gefolgt von Auswiegen und Berechnen. 

Klebekraft 

[0184] Das druckempfindiiche Klebeband von 20 mm x 100 mm wurde durch ein Verfahren der einmaligen 
Hin- und Herbewegung eines Rollers von 2 kg auf einem Klebepartner festgedruckt; nach Stehenlassen fur 20 
Minuten bei 23°C und 48 Stunden bei 70°C wurde die 180 Grad-Abiose-Klebekraft in einer Umgebung von 
23''C bei 65% RH und einer Zuggeschwindigkelt von 300 mm/Minute gemessen. Als Klebepartner wurden eine 
Polycarbonatplatte, eine Acrylharzplatte und eine rostfreie Stahl (SUB 430BA)-Platte venwendet In der Tabelle 
ist „A" die Polycarbonatplatte, „B" ist die Acrylharzplatte und „C" ist die rostfreie Stahlplatte. 

Haltekraft 

[01 85] Das druckempfindiiche Klebeband mit einer Breite von 1 0 mm wurde mit einer angeklebten Flache von 
1 0 mm X 20 mm auf einer Phenolharzplatte angeheftet und 20 Minuten danach fiir 20 Minuten bei 80°C stehen 
geiassen. Danach wurde die Phenolharzplatte abwarts aufgehangt, es wurde eine einheitliche Last von 500 g 
an einem frelen Ende des druckempflndlichen Klebebandes angebracht und die Fallzeit (Minuten) des druck- 
empflndlichen Klebebandes bei 80°C und die Verrutschungsdistanz (mm) hiervon wurden nach 120 Minuten 
gemessen. 
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Tabelle 4-1 





Losungsmittel- 
unlosllche 
Komponente 
(Gewichts-%) 


Klebekraft 
[N/20 mm Breite 
[kg/20 mm Breite)] 


Haltekraft 




Xi 


X2 


A 


B 


C 


Zeit 
(min) 


(S)* 
(mm) 


Bsp. 4-1 


56 


57 


14.91 

(1.520) 


14,22 
(1.450) 


11,58 
(1.180) 


> 120 


1 


Bsp. 4-2 


55 


55 


17,66 
(1,800) 


15,3 
(1.560) 


10,79 
(1,100) 


> 120 


1 


Bsp. 4-3 


53 


52 


18.84 
(1,920) 


16,87 
(1.720) 


10,40 
(1,060) 


> 120 


1 


Bsp. 4-4 


64 


65 


17.85 
(1,820) 


16,19 
(1.650) 


12,23 
(1.250) 


> 120 


s0,5 


Ref.- 
Bsp. 
4-1 


54 


55 


22,17 
(2,260) 


18,64 
(1,900) 


6.08 
(0.620) 


>120 


1.5 


Ver.- 


60 


60 


11.28 


12,56 


11.38 


>120 


^0,5 




Bsp. 
4-1 






(1,150) 


(1,280) 


(1,160) 






Ver.- 
Bsp. 
4-2 


25 


25 


11,72 
(1.200) 


12.95 
(1,320) 


12,26 
(1.250) 


5 





(S)*: Verrutschungsdistanz {slipped distance) 
Bsp.: Beispiel 

Ref.-Bsp.: Referenzbeispiel 
Ver.-Bsp.: Vergleichsbeispiel 



[01 86] Aus der obigen Tabelle 4-1 wird klar, dass die druckempflndlichen Klebebander aus den Belspielen 4-1 
bis 4-4 eine grofie Klebekraft gegeniiber verschledenen Klebepartnern besitzen, insbesondere gegenuber 
Kunststoffen, wie etwa Polycarbonat, einem Acryiharz, etc., und dass sle weiterhin eine groRe Haltekraft be- 
sitzen und hervorragend in Ihrer Dauerhaftigkeit sind. 

Beispiel 5-1 

[0187] In ein Reaktlonsgefafi, ausgestattet mit einem Thermometer, einem Riihrer und einem Wasserab- 
sclieider, wurden 100 Telle an Polycarbonatdiol (Handelsname PLACCEL CD220PL, hergestellt von der DAI- 
CEL CHEMICAL INDUSTRIES. LTD.; Hydroxygruppen-Wert 56,1 KOH mg/g), 10,1 Telle an Sebacinsaure und 
0,025 Telle an DBTO gegeben, und die Temperatur des Gemlschs wurde unter Ruhren In Gegenwart von To- 
luol als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht. Nach einerWeile wurden das Austreten 
und die Abscheidung von Wasser beobachtet. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 24 Stunden wurde eine 
Losung eines Polymers der Polyesterreihe mit einem gewichtsmittleren Molekulargewicht von 60.000 erhalten. 
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[0188] Zu der Losung des Polymers der Polyesterreihe wurden 30 Teile eines Terpenphenolharzes mit einem 
Erwelchungspunkt von 1 1 S'^C und 2 Teile des Hexamethylendiisocyanat-Addltionsprodukts von Trimethylolpro- 
pan pro 100 Teilen der entsprechenden Feststoffkomponenten hlnzugegeben, gefolgt von Mischen, unn eine 
Losung einer Hitze-Druck-empfindlichen Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Dann wurde die Losung 
der Hitze-Druck-empfindlichen Klebstoffzusammensetzung auf einer Oberflache eines 38 pm dicken Polyes- 
terfiims mit einer trockenen Dicke von 50 \^^^ aufgescliiciitet, gefolgt von Trocknung bei 120''Cfur2 Minuten, 
urn ein druckempfindiiclies Klebeband zur Messung der Haltekraft herzustellen. 

[0189] Auflerdem wurde die Losung in derselben Weise wie oben auf eine Oberflache eines mit einer Ablo- 
sungsbeschlchtung versehenen Polyesterfilms aufgeschichtet, um ein druckempfindliches Klebeband fur die 
Messung der Scher-Klebekraft und der Schockfestigkeit herzustellen. 

Beispiel 5-2 

[0190] Durch Verfolgen derselben Prozedur wie in Beispiel 5-1 , mit der Ausnahme, dass 20 Teile eines Ro- 
sinphenoiharzes mit einer EnA/eichungstemperatur von 145°C anstelle der 30 Teile des Terpenphenolharzes 
mit einem Erweichungspunkt von IIS'^C verwendet wurden, wurde eine Losung einer Hitze-Druck-empfindli- 
chen Klebstoffzusammensetzung hergestellt. Unter Verwendung der Losung wurden die druckempfindlichen 
Klebebander zur Messung der Haltekraft und zur Messung der Scher-Klebekraft und der Schockfestigkeit her- 
gestellt. 

Beispiel 5-3 

[0191] Durch Verfolgen derselben Prozedur wie in Beispiel 5-1, mit der Ausnahme, dass 50 Teile eines Cu- 
maron-lnden-Harzes mit einem Erweichungspunkt von 120°C anstelle der 30 Teile des Terpenphenolharzes 
mit einem Erweichungspunkt von 115**C verwendet wurden, wurde eine Losung einer Hitze-Druck-empflndll- 
chen Klebstoffzusammensetzung hergestellt. Unter Verwendung der Losung wurden die druckempfindlichen 
Klebebander zur Messung der Haltekraft und zur Messung der Scher-Klebekraft und der Schockfestigkeit her- 
gestellt 

Referenzbelspiel 5-1 

[0192] Zu der Losung des Polymers der Polyesterreihe, die in Beispiel 5-1 erhalten wurde, wurden 2 Teile des 
Tolylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trimethylolpropan pro 100 Teilen der entsprechenden Feststoffkom- 
ponenten hinzugegeben, gefolgt von Mischen, um eine Losung einer Hitze-Druck-empfindlichen Klebstoffzu- 
sammensetzung bereitzustellen. Dann wurden unter Verwendung der Losung der Hitze-Druck-empfindlichen 
Klebstoffzusammensetzung druckempfindliche Klebebander zur Messung der Haltekraft, sowie zur Messung 
der Scher-Klebekraft und der Schockfestigkeit in derselben Weise wie in Beispiel 5-1 hergestellt. 

Referenzbelspiel 5-2 

[0193] Durch Verfolgen derselben Prozedur wie in Beispiel 5-1 , mit der Ausnahme, dass 30 Teile eines Ter- 
penphenolharzes mit einem Erweichungspunkt von 50''C anstelle der 30 Teile des Terpenphenolharzes mit ei- 
nem Erweichungspunkt von 115*'C verwendet wurden, wurde eine Losung einer Hitze-Druck empfindlichen 
Klebstoffzusammensetzung hergestellt. Unter Verwendung der Losung wurden die druckempfindlichen Klebe- 
bander zur Messung der Haltekraft und zur Messung der Scher-Klebekraft und der Schockfestigkeit herge- 
stellt. 

Vergleichsbeispiel 5-1 

[0194] In ein Reaktionsgefafl, ausgestattet mit einem Kuhler, einem Rohrzur Stickstoffeinleitung, einem Ther- 
mometer und einem Ruhrer, wurden 50 Teile an Ethylacetat und 50 Teile an Toluol als Losungsmittel, 50 Teile 
an 2-Ethylhexylacrylat, 45 Teile an n-Butylacrylat, 4,9 Teile an Acrylsaure. 0,1 Teile an 2-Hydroxyethylacrylat 
und 0,1 Teile an 2,2-Azobisisobutyronitril gegeben. Die Polymerisation erfolgte In einem Stickstoffgasstrom, 
um eine Losung eines acryllschen Polymers mit einem gewichtsmlttleren Molekuiargewlcht von 700.000 be- 
reitzustellen. 

[0195] Zu der Losung des Polymers der Polyesterreihe wurden 30 Teile eines Terpenphenolharzes mit einem 
Erweichungspunkt von 11 5°C und 2 Teile des Hexamethylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trimethylolpro- 
pan pro 100 Teilen der entsprechenden Feststoffkomponenten hlnzugegeben, gefolgt von Mischen, um eine 
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Losung einer HItze-Druck-empfindlichen Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Dann wurden unter Ver- 
wendung der Losung der Hitze-Druck-empfindlichen Klebstoffzusammensetzung druckempfindliche Klebe- 
bander zur Messung der Haltekraft, sowie zur Messung der Scher-Klebekraft und der Schockfestigkeit herge- 
stellt. 

[0196] Im Hinblick auf jedes der druckempfindlichen Klebebander, die in den Beispielen 5-1 bis 5-3, in den 
Referenzbelsplelen 5-1 und 5-2 und im Verglelchsbelspiel 5-1 hergestellt worden waren, wurden die Haltekraft, 
die Sciner-Klebekraft und die Schockfestigkeit mittels derfolgenden Verfahren gemessen. Die Ergebnisse sind 
In der unten stefienden Tabelle 5-1 dargestellt. 

Haltekraft 

[0197] Das druckempfindliche Klebeband mit einer Breite von 10 mm wurde mit einer angeklebten Flache von 
10 mm X 20 mm unter den Bedlngungen von 120X, 5 kg/cm^ und einer Minute auf einer Phenolharzplatte an- 
geheftet und 20 Minuten danach fur 20 Minuten bel 80°C stehen gelassen. Danach wurde die Phenolharzplatte 
abwarts aufgehangt, es wurde eine einheltliche Last von 500 g an einem freien Ende des druckempfindlichen 
Klebebandes angebracht und die Fallzeit (Minuten) des druckempfindlichen Klebebandes bel 80°C wurde ge- 
messen. 

Scher-Klebekraft 

[0198] Das druckempfindliche Klebeband von 10mmx 10 mm wurde zwischen einer Alumlniumplatte von 0,5 
mm X 20 mm x 100 mm und einer PC-Platte von 2,0 mm x 20 mm x 100 mm angebracht, unter den Bedingun- 
gen von 120°C, 5 kg/cm^ und 2 Minuten festgeklebt und fur 2 Stunden stehengelassen. Danach wurde die Kraft 
gemessen, die fur die Scherung benotlgt wurde, und zwar unter den Bedingungen einer Zuggeschwindigkelt 
von 10 mm/Mlnute In Umgebungen mit einer normalen Temperatur (23*^0, 65% RH) bzw. einer hohen Tempe- 
ratur (80°C). 

Schockfestigkeit 

[0199] Das druckempfindliche Klebeband von 10 mm x io mm wurde zwischen einer PC-Platte von 2 mm x 
60 mm X 60 mm und einer BUS 304-Platte von 0,5 mm x 50 mm x 50 mm befestlgt und unter Bedingungen 
von 120''C, 5 kg/cm^ und einer Minute angeklebt, wonach man esfur 2 Stunden stehen liefi. Danach liefi man 
die Anordnung aus einer Hohe von 80 cm bel 0°C auf einen Beton fallen, und es wurde die Anzahl bestimmt, 
die bis zum Brechen benotlgt wurde. 

Tabelle 5-1 





Haltekraft 


Scher-Klebekraft 


Schockfestigkeit 




(Minuten) 


[N/cm2 (kg/cm2)] 


(Anzahl) 






23'C 


sec 




Bsp. 5-1 


>120 


313.9 (32) 


98,1 (10) 


> 10 


Bsp. 5-2 


> 120 


343,4 (36) 


117.7 (12) 


>10 


Bsp. 5-3 


5-120 


264.9 (27) 


78,5(8) 


> 10 


Ref.-Bsp. 5-1 


>120 


215,8(22) 


49.0 (5) 


> 10 


Ref.-Bsp. 5-2 


50 


245,3 (25) 


19.6(2) 


> 10 


Ver.-Bsp. 5-1 


> 120 


274.7 (28) 


29.4 (3) 


2 



Bsp.: Belspiel, Ref.-Bsp.: Referenzbelspiel, Ver.-Bsp.: Vergleichsbeispiel 



[0200] Aus der obigen Tabelle 5-1 ist ersichtlich, dass jedes der druckempfindlichen Klebebander aus den 
Beispielen 5-1 bis 5-3 der Haltekraft (Kriechfestlgkeit) bei einer hohen Temperatur (80**C) und der Scher-Kle- 
bekraft be! einer normalen Temperatur und einer hohen Temperatur zufrledensteilend genugt und hervorra- 
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gend hinsichtllch seiner Schockfestigkeit bei einer niedrigen Temperatur (0°C) ist. 

Beispiel 6-1 

[0201] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 200,0 g (Hydroxygruppe: 0,41 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD210PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 
115,0 KOH mg/g), 20,51 g (Sauregruppe: 0,41 Aquivalente) an Bernsteinsaureanhydrid und 102 mg an DBTO 
als Katalysatorgegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer kleinen Menge 
an Toluol als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180^*0 erhoht. und das Gemisch wurde auf dle- 
ser Temperatur gehalten. Nach einer Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobach- 
tet, und die Reaktion begann fortzuschrelten. Durch Fortsetzen der Reaktlon fur etwa 27 Stunden wurde ein 
Polyester mit einem gewichtsmittleren Molekulargewicht von 56.000 erhalten. 

[0202] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 50 Ge- 
wlchts-% wurden 1,0 Antelle (Festbestandteile) des Hexamethylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trime- 
thylolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 
Antellen (Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckempfindli- 
che Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckempfindliche Zusammensetzung wurde auf einem 
PET-Fllm von 38 pm Dicke mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 130°C 
fOr 3 Minuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 pm Dicke auszubllden. Des weiteren wurde eIn 
Polyethylenfllm von 60 pm Dicke auf derdruckempflndllchen Klebeoberflache befestigt, um eine druckempfind- 
liche Klebefolie herzustellen. 

Beispiel 6-2 

[0203] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 250 g (Hydroxygruppe: 0,51 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD210PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 
115,0 KOH mg/g), 51,8 g (Sauregruppe: 0,51 Aquivalente) an Sebaclnsaure und 127 mg an DBTO als Kataly- 
sator gegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer kleinen Menge an Toluol 
als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Gemisch wurde auf dieser Tempe- 
ratur gehalten. Nach einer Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet, und die 
Reaktlon begann fortzuschrelten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 30 Stunden wurde ein Polyester mit 
einem gewichtsmittleren Molekulargewicht von 60.000 erhalten. 

[0204] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentratlon von 50 Ge- 
wichts-% wurden 1 ,5 Anteile (Festbestandteile) des Tolylendlisocyanat-Additionsprodukts von Trimethyiolpro- 
pan (Handelsname Coronate L, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 Antellen 
(Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckempfindliche Kleb- 
stoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckempfindliche Zusammensetzung wurde auf einem PET-Fllm 
von 38 pm Dicke mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 130°C fur 5 Mi- 
nuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 pm Dicke auszubllden. Des werteren wurde ein Polye- 
thylenfilm von 40 pm Dicke auf der druckempfindiichen Klebeoberflache befestigt, um eine druckempfindliche 
Klebefolie herzustellen. 

Beispiel 6-3 

[0205] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 250,0 g (Hydroxygruppe: 0,25 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD220PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 56,1 
KOH mg/g), 26,8 g (Sauregruppe: 0,26 Aquivalente) an Sebaclnsaure und 62 mg an DBTO als Katalysator ge- 
geben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren In Gegenwart einer kleinen Menge an Toluol als Re- 
aktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180''C erhoht, und das Gemisch wurde auf dieser Temperatur 
gehalten. Nach einer Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet, und die Re- 
aktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 31 Stunden wurde ein Polyester mit ei- 
nem gewichtsmittleren Molekulargewicht von 74.000 erhalten. 

[0206] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentratlon von 50 Ge- 
wichts-% wurden 1,5 Antelle (Festbestandteile) des Hexamethylendllsocyanat-Addltlonsprodukts von Trime- 
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thylolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 
Antellen (Festbestandtelle) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, urn ejne druckempfindll- 
che Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckempfindllche Zusammensetzung wurde auf einem 
PET-Fllm von 38 |jm DIcke mittels einer Auftragevorrlchtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung be! ISCC 
fur 5 Minuten, unn eine druckempfindllche Klebeschlcht von 50 Mm DIcke auszubllden. Des weiteren wurde ein 
Polyethylenfllm von 40 nm DIcke auf derdruckempflndlichen Klebeoberflache befestlgt, urn eine druckempfind- 
llche Klebefolle herzusteilen. 

Beisplel 6-4 

[0207] Der in Beispiel 6-3 erhaltene Polyester wurde mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 
50 Gewichts-% verdunnt. Zu 100 Tellen (Festbestandtelle) des Polyesters wurden 2,0 Telle (Festbestandtelle) 
des Hexamethylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trimethylolpropan (Handelsname Coronate HL, herge- 
stellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) hinzugegeben, um eine druckempfindllche Klebstoffzu- 
sammensetzung bereitzustellen. Die druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung wurde auf eInem 
PET-Film von 60 \^m DIcke mitteis einer Auftragevorrlchtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei SO'^C 
fur 10 Minuten, um eine druckempfindllche Klebeschlcht von 50 [jm DIcke auszubllden. Des weiteren wurde 
ein Polyethylenfllm von 60 pm DIcke auf derdruckempfindlichen Klebeoberflache befestlgt, um eine druckemp- 
findllche Klebefolie eines Baslsmaterial-freien, doppelseitigen druckempfindllchen Klebetyps herzusteilen. 

Beispiel 6-5 

[0208] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 250,0 g (Hydroxygruppe: 0.25 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD220PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 56,1 
KOH mg/g), 25,0 g (Sauregruppe: 0,25 Aquivalente) an Sebacinsaure und 70 mg an TItan-Tetralsopropoxld als 
Katalysator gegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren In Gegenwart einer kleinen Menge 
an Toluol als Reaktlonswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Gemisch wurde auf die- 
ser Temperatur gehalten. Nach einer Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobach- 
tet, und die Reaktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 24 Stunden wurde ein 
Polyester mit einem gewlchtsmlttleren Molekulargewlcht von 59.000 erhalten. 

[0209] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 50 Ge- 
wichts-% wurden 1,5 Anteile (Festbestandtelle) des Hexamethylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trime- 
thylolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 
Antellen (Festbestandtelle) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckempfindll- 
che Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckempfindllche Zusammensetzung wurde auf einem 
PET-Film von 38 pm Dicke mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 130*'C 
fur 5 Minuten, um eine druckempflndliche Klebeschlcht von 50 pm DIcke auszubllden. Des weiteren wurde ein 
Polyethylenfllm von 60 pm DIcke auf derdruckempfindlichen Klebeoberflache befestlgt, um eine druckempfind- 
llche Klebefolle herzusteilen. 

Beisplel 6-6 

[021 0] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 155,4 g an Polycarbonatdiol (Handelsname PLACCEL CD220PL, hergestellt von 
der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 56,1 KOH mg/g) und 84,1 g (Hydroxy- 
gruppen gesamt: 0,24 Aquivalente) an Polycaprolactondlol (Handelsname PLACCEL 220PL, hergestellt von 
der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 55,9 KOH mg/g), 12,1 g (Sauregruppe: 
0,24 Aquivalente) an Bernstelnsaureanhydrid und 59 mg an DBTO als Katalysator gegeben, die Temperatur 
des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer kleinen Menge an Toluol als Reaktlonswasser-ableiten- 
des Losungsmittel auf 180°C erhoht. und das Gemisch wurde auf dieser Temperatur gehalten. Nach einer Wei- 
le wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet. und die Reaktion begann fortzuschrei- 
ten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 20 Stunden wurde ein Polyester mit einem gewlchtsmlttleren Mo- 
lekulargewlcht von 37.000 erhalten. 

[0211] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 50 Ge- 
wichts-% wurden 3,0 Anteile (Festbestandtelle) des Hexamethylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trime- 
thylolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 
Antellen (Festbestandtelle) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckempflndll- 
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che Klebstoffzusammensetzung bereltzustellen. Die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf 
einem PET-Film von 38 pm Dicke mlttels einer Auftragevorrlchtung aufgeschlchtet, gefolgt von Trocknung be! 
1 30°C fur 5 Minuten , urn eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 pnn Dicke auszubllden. Des weiteren wur- 
de Bin Polyethylenfilm von 60 Dicke auf der druckempfindlichen Klebeoberflache befestigt urn eine druck- 
empfindliche Klebefolie herzustellen. 

Belspiel 6-7 

[0212] In einen abnehmbaren Vierhalskolben. ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider. wurden 218,1 g an Polycarbonatdiol (Handelsname PLACCEL CD220PL, hergestellt von 
der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 56,1 KOH mg/g) und 24,2 g an Octandiol 
(Hydroxygruppen gesamt: 0,55 Aquivalente), sowie 27,9 g (Sauregruppe: 0,56 Aqulvalente) an Bernsteinsau- 
reanhydrid und 60 mg an DBTO als Katalysator gegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Riihren 
in Gegenwart einer kleinen Menge an Toluol als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, 
und das Gemisch wurde auf dieser Temperatur gehalten. Nach einer Weile wurden das Austreten und die Ab- 
scheidung von Wasser beobachtet, und die Reaktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion 
fur etwa 22 Stunden wurde ein Polyester mit einem gewichtsmlttleren Molekulargewlcht von 24.000 erhalten. 

[0213] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 50 Ge- 
wichts-% wurden 3,0 Anteile (Festbestandteile) des Hexamethylendllsocyanat-Additionsprodukts von Trime- 
thylolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 
Antellen (Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmlttel hinzugegeben, urn eine druckempfindli- 
che Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf 
einem PET-FIlm von 38 pm Dicke mittels einer Auftragevorrlchtung aufgeschlchtet, gefolgt von Trocknung bei 
1 30°C fur 5 Minuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 pm Dicke auszubllden. Des weiteren wur- 
de ein Polyethylenfilm von 60 pm Dicke auf der druckempfindlichen Klebeoberflache befestigt, um eine druck- 
empfindliche Klebefolie herzustellen. 

Belspiel 6-8 

[0214] In einen abnehmbaren VIerhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 315,0 g (Hydroxygruppe: 0,31 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD220PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 55,4 
KOH mg/g) und 16,3 g (Sauregruppe: 0,33 Aquivalente) an Bernsteinsaureanhydrid gegeben, die Temperatur 
des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer kleinen Menge an Toluol als Reaktionswasser-ableiten- 
des Losungsmittel auf 1 80°C erhoht, und das Gemisch wurde auf dieser Temperatur gehalten. Nach einer Wei- 
le wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet, und die Reaktion begann fortzuschrei- 
ten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 40 Stunden wurde ein Polyester mit einem gewichtsmlttleren Mo- 
lekulargewlcht von 39.000 erhalten. 

[0215] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 50 Ge- 
wlchts-% wurden 4,0 Anteile (Festbestandteile) des Hexamethylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trime- 
thylolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 
Anteilen (Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmlttel hinzugegeben, um eine druckempfindli- 
che Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf 
einem PET-Film von 38 pm Dicke mittels einer Auftragevorrlchtung aufgeschlchtet, gefolgt von Trocknung bei 
1 30°C fur 5 Minuten , um eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 pm Dicke auszubllden. Des weiteren wur- 
de ein Polyethylenfilm von 60 pin Dicke auf der druckempfindlichen Klebeoberflache befestigt, um eine druck- 
empfindliche Klebefolie herzustellen. 

Verglelchsbeispiel 6-1 

[0216] Zu einem Monomergemisch von 92 Teilen an Butylacrylat und 8 Teilen an Acrylsaure wurden 1 50 Telle 
an Toluol und 0,1 Telle an Azobisisobutyronitrll hinzu gegeben, um eine gemischte Losung bereitzustellen, und 
die gemischte Losung wurde unter Stickstoffgas-Atmosphare bei 60''C fur etwa 7 Stunden einer L6sungs-Po- 
lymerisation unterzogen, um eine Polymerlosung bereitzustellen. Zu 100 Teilen (Festbestandteile) des Poly- 
mers wurden 2,0 Telle (Festbestandteile) des Tolylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trimethylolpropan 
(Handelsname Coronate L, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) als Quervernetzungs- 
mlttel hinzugegeben, um eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckemp- 
findliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf einem PET-FIlm von 38 pm Dicke mittels einer Auftragevor- 
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richtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 120°C fur 5 Minuten, urn eine druckempfindliche Klebe- 
schlcht von 50 |jm auszubilden. Des welteren wurde ein gemlschter Film, zusammengesetzt aus Polyethylen 
und Polypropylen und von 40 jjm Dicke, auf derdruckennpfindlichen Klebeoberflache befestigt, urn eine druck- 
empfindliche Klebefolie fierzustellen. 

Vergleiclisbeispiel 6-2 

[0217] In 1 50 Teilen Toluol wurden lOOTeile an naturtichem Gummi, 100 Teile eines atlphatischen Petroleum- 
harzes (EnA^eichungspunkt 100°C) und 20 Telle eines Weichmachers (Polybuten) gelost, und es wurden 1,5 
Telle (Festbestandteile) des Tolylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trimethylolpropan (Handelsname Coro- 
nate L, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd,) als Quervernetzungsmittel zu der Losung 
hinzugegeben, urn eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckempfindliche 
Klebstoffzusammensetzung wurde auf einem PET-Film von 38 pm Dicke mittels einer Auftragevorrichtung auf- 
geschichtet, gefolgt von Trocknung bei 100°C fur 5 Minuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 
Mm Dicke auszubilden. Des weiteren wurde ein Polyethylenfilm von 60 pm Dicke auf der druckempfindlichen 
Klebeoberflache befestigt, um eine druckempfindliche Klebefolie herzustellen. 

[0218] Im Hinblick auf jede der druckempfindlichen Klebefolien, die in den Beispielen 6-1 bis 6-8 und in den 
Vergleichsbeispielen 6-1 und 6-2 erhalten wurden, wurden die Ablosekraft eines Release Liners und die Kle- 
bekraft mittels der folgenden Verfahren gemessen. Die Ergebnisse sind in der Tabelle 6-1 unten dargestellt. 

Messung der Ablosekraft 

[0219] Der Release Liner wurde mittels eines „lnstron-Typ"-Spannungstesters bei einer Umgebungstempera- 
turvon23°C und unterder Bedingung einer Ablosungsgeschwindigkeit von 300 mm/Minute von der druckemp- 
findlichen Klebefolie abgelost, und die Ablosekraft wurde bei einem Ablosungswinkel von 1 80 Grad gemessen. 

Messung der Klebekraft 

[0220] Der Release-Liner wurde von der druckempfindlichen Klebefolie abgelost, die Folie wurde auf einer 
Aluminiumplatte angeheftet, und die 160 Grad-Ablose-Klebekraft der druckempfindlichen Folie wurde unter 
den Bedlngungen einer Umgebungstemperatur von 23''C, einer Anhaftungszeit von 30 Minuten und einer Ab- 
losungsgeschwindigkeit von 300 mm/Minute gemessen. !m Fall der Probe aus Beispiel 6-4 erfolgte die Mes- 
sung nach Unterlegen eines PET-Films der Dicke 38 pm, da die Probe kein Basismaterial aulwies. 

Tabelle 6-1 





Ablttsekraft 


Klebekraft 




[N/50 mm Breite 


[N/20 mm Breite 




(g/50 mm Breite)] 


(g/20 mm Breite)] 


Beispiel 6-1 


0.147 (15) 


14,7 (1.500) 


Beispiel 6-2 


0.196 (20) 


12,6 (1.300) 


Beispiel 6-3 


0.441 (45) 


10,8 (1.100) 


Beispiel 6-4 


0,146 (15) 


10,8 (1.100) 


Beispiel 6-5 


0,098 (9) 


21 ,6 (2.200) 


Beispiel 6-6 


0,098 (10) 


22,6 (2.300) 


Beispiel 6-7 


0,167(17) 


15,7 (1.600) 


Beispiel 6-8 


0.245 (25) 


16.7 (1.700) 


Vergleichsbeispiel 6-1 


8.829 (900) 


10.8 (1.100) 


Vergleichsbeispiel 6-2 


7.848 (800) 


12.6 (1.300) 



[0221] Es ist aus den in der obigen Tabelle 6-1 gezeigten Ergebnissen ersichtlich, dass jede der druckemp- 
findlichen Klebefolien, die in den Beispielen 6-1 bis 6-8 erhalten wurden, eine gerlnge Ablosekraft zeigt, die fur 
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die Ablosungsarbeit kein Hindernis darstellt, und dass sie eine hohe Klebekraft besitzen, was in der prakti- 
schen Anwendung gewunscht ist, obwohl sie Release Liner verwenden, die kelner Silikonablosungsbeschlch- 
tung unterzogen wurden. 

Beispiel 7-1 

[0222] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Rulirer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 200,0 g (Hydroxygruppe: 0,41 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD210PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 
115,0 KOH mg/g), 20,51 g (Sauregruppe: 0,41 Aquivalente) an Bernsteinsaureanhydrid und 102 mg an DBTO 
als Katalysatorgegeben, die Temperaturdes Gemischs wurde unterRuhren in Gegenwarteiner klelnen IVIenge 
an Toluol als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Gemisch wurde auf die- 
ser Temperatur gehalten. Nach einer Welle wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobach- 
tet, und die Reaktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 30 Stunden wurde ein 
Polyester mit einem gewichtsmittleren Molekulargewlcht von 65.000 erhalten. 

[0223] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandtell-Konzentration von 40 Ge- 
wichts-% wurden 3 Anteile (Festbestandteile) des Hexamethylendllsocyanat-Additlonsprodukts von Trimethy- 
lolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 An- 
teilen (Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckempflndllche 
Klebstofflosung bereltzustellen. Die druckempfindliche Klebstofflosung wurde auf einem PET-FIlm von 38 pm 
Dicke mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefoigt von Trocknung bel 130''C fOr 5 Minuten, um 
eine druckempflndllche Klebeschicht von 30 pm Dicke auszubilden. Des werteren wurde die Schlcht fur 2 Tage 
einer Alterung in einer Umgebung von 50°C als Nachhartung unterzogen, um ein druckempfindliches Kiebe- 
band herzustellen. 

Beispiel 7-2 

[0224] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Riihrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 250,0 g (Hydroxygruppe: 0,512 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD210PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 
115,0 KOH mg/g), 37,44 g (Sauregruppe: 0,512 Aquivalente) an Adipinsaure und 127 mg an DBTO als Kata- 
lysator gegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer klelnen Menge an To- 
luol als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Gemisch wurde auf dieser 
Temperatur gehalten. Nach einer Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet, 
und die Reaktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 30 Stunden wurde ein Poly- 
ester mit einem gewichtsmittleren Molekulargewlcht von 72.000 erhalten. 

[0225] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandtell-Konzentration von 40 Ge- 
wichts-% wurden 3 Anteile (Festbestandteile) des Hexamethylendilsocyanat-Addltionsprodukts von Trlmethy- 
lolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 An- 
teilen (Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckempfindliche 
Klebstofflosung bereltzustellen. Die Losung wurde auf einem PET-Film von 38 pm Dicke mittels einer Auftra- 
gevorrichtung aufgeschichtet, gefoigt von Trocknung bel 130°C fur 5 Minuten, um eine druckempfindliche Kle- 
beschicht von 30 pm Dicke auszubilden. Des weiteren wurde die Schlchtfur 2 Tage einer Alterung In einer Um- 
gebung von 50''C als Nachhartung unterzogen, um ein druckempfindliches Klebeband herzustellen. 

Beispiel 7-3 

[0226] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Riihrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 250,0 g (Hydroxygruppe: 0,25 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD220PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 56,1 
KOH mg/g), 25,28 g (Sauregruppe: 0.25 Aquivalente) an Sebacinsaure und 62 mg an DBTO als Katalysator 
gegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer kleinen Menge an Xylol als 
Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Gemisch wurde auf dieser Temperatur 
gehalten. Nach einer Welle wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet, und die Re- 
aktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 20 Stunden wurde ein Polyester mit ei- 
nem gewichtsmittleren Molekulargewlcht von 55.000 erhalten. 

[0227] Nach Verdiinnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandtell-Konzentration von 50 Ge- 
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wlchts-% wurden 3 Anteile (Festbestandteile) eines Hexamethylendiisocyanat-Trimeren (Isocyanurat) (Han- 
delsname Coronate HX, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 Anteilen (Festbe- 
standteile) des Polyesters als Quervernetzungsnnittel hinzugegeben, urn eine druckempfindiiche Klebstofflo- 
sung bereitzustellen. Die Losung wurde auf einem PET-Film von 38 Mm Dicke mittels einer Auftragevorrichtung 
aufgeschlchtet, gefolgt von Trocknung bel 130^*0 fur 5 Minuten, urn eine druckempfindiiche Klebeschlcht von 
30 jjm Dicke auszubilden. Des weiteren wurde die Schicht fur 2 Tage einer Alterung in einer Unngebung von 
SO^'C als Nachhartung unterzogen, um ein druckempfindliches Klebeband herzustellen. 

Beispiel 7-4 

[0228] Zu 100 Tellen (Festbestandteile) des in Beispiel 7-3 erhaltenen Polyesters wurden 5 Telle an Trimethy- 
lolpropantriacrylat als wesentliches Quervernetzungsnnittel hinzugegeben, unn eine druckempfindiiche Kleb- 
stofflosung bereitzustellen. Die druckempfindiiche Klebstofflosung wurde auf einem PET-Film von 38 pm Dicke 
mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 100°C fur 5 Minuten, um eine 
druckempfindiiche Klebeschicht von 30 pm Dicke auszubilden. Des weiteren wurde die Schicht mil 5 Mrad an 
Elektronenstrahien bestrahit, um ein druckempfindliches Klebeband herzustellen. 

Beispiel 7-5 

[0229] Zu 100 Tellen (Festbestandteile) des In Beispiel 7-3 erhaltenen Polyesters wurden 2 Telle (Festbe- 
standteile) an Diphenylmethandllsocyanat (Handelsname Mlllionate MT, hergestellt von der Nippon Polyure- 
thane Industry Co., Ltd.) als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckempfindiiche Klebstofflosung 
bereitzustellen. Die druckempfindiiche Klebstofflosung wurde auf einem PET-Film von 38 pm Dicke mittels ei- 
ner Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 130°C fur 5 Minuten, um eine druckemp- 
findiiche Klebeschicht von 30 pm Dicke auszubilden. Des weiteren wurde die Schicht fur 2 Tage einer Alterung 
in einer Umgebung von SCO als Nachhartung unterzogen, um ein druckempfindliches Klebeband herzustel- 
len. 

Vergleichsbeispiel 7-2 

[0230] In 150 Tellen Toluol wurden 100 Telle eines Styrol-lsopren-Styrol-Blockpolymers (Handelsname Carlf- 
lex TR1107, hergestellt von der Shell Chemical Co.), 50 Teile eines Petroleum ha rzes und 1 Tell eines Antioxi- 
dans der Phenolreihe gelost, um eine druckempfindiiche Klebstofflosung bereitzustellen. Diese Losung wurde 
mittels einer Auftragevorrichtung auf einen PET-Film der Dicke 38 pm aufgeschichtet, gefolgt von Trocknen bel 
100°C fur 3 Minuten, um eine druckempfindiiche Klebeschicht von 30 pm Dicke auszubilden. Somit wurde ein 
druckempfindliches Klebeband hergestellt. 

[0231] Im Hinblick auf jedes der druckempfindlichen Klebebander, das In den Beispielen 7-1 bis 7-4 und im 
Vergleichsbeispiel 7-2 erhalten wurde, wurden die Losungsmittelunlosliche Komponente, die Selbstklebekraft 
und die Entfernbarkeit mittels der folgenden Verfahren gemessen. Aufierdem wurde eine Bewertung der Kleb- 
rigkeitsfreihelt (Vorliegen oder Fehlen von Klebrlgkelt) vorgenommen. Die Testergebnisse sind in der unten ste- 
henden Tabelle 7-1 dargestellt. 

[0232] Die Messung der Losungsmittel-unlosllchen Komponente erfolgte in derselben Welse wie die Mes- 
sung der Losungsmittel-unlosllchen Komponente in Beispiel 2-4. 

[0233] Die Messung der Selbstklebekraft erfolgte in derselben Weise wie die Messung der Selbstklebekraft 
im Vergleichsbeispiel 3-2. 

Messung der Entfernbarkeit 

[0234] Bei einer Umgebungstemperatur von 23**C wurden zwei druckempfindiiche Klebebander, die jeweils 
eine Breite von 20 mm und eine Lange von 150 mm aufwiesen, an den druckempfindlichen Klebeoberflachen 
der zentralen Bereiche hiervon mittels eines Rollers von 2 kg aneinandergeheftet, und die Ablosekraft wurde 
nach Lagerung fur 24 Stunden bel derglelchen Temperatur unter den Bedingungen einer Abiosungsgeschwln- 
dlgkeit von 300 mm/Minute gemessen. 

Bewertung der Klebrigkeitsfreiheit 

[0235] Die druckempfindiiche Klebeoberflache des druckempfindlichen Klebebandes wurde mit einem Finger 
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kontaktiert; in dem Fall, in dem kein Kleben wahrgenommen wurde, wurde mit„A" bewertet, in dem Fall, in dem 
Kleben wahrgenommen wurde, wurde mit „B" bewertet. 

Tabelle 7-1 





Ldsungsmittel- 


Selbstklebekraft 


Entfernbarkeit 


Klebrig- 




unldsliche 


[N/20 mm Breite 


[N/20 mm Breite 


keits- 




Komponente 


(g/20 mm Breite)] 


(g/20 mm Brei- 


Freiheit 




^vjcwiunxo- /o / 




te)] 




Bsp. 7-1 


75 


6,38 (650) 


9,32 (950) 


A 


Bsp. 7-2 


81 


5.69 (580) 


8,53 (870) 


A 


Bsp. 7-3 


88 


5,1 (520) 


7,75 (790) 


A 


Bsp. 7-4 


66 


6.08 (620) 


8,34 (850) 


A 


Bsp. 7-5 


15 


44.93 (4.580) 


52.10(5.320) 


A 


Ver.-Bsp. 


0 


18.84 (1.920) 


23,05 (2.350) 


B 


7-2 











Bsp.: Beisplel, Ver.-Bsp.: Verglelchsbeispiel 



[0236] Wie aus den in derobigen Tabelle 7-1 dargestellten Ergebnissen ersichtlich ist, besitztjedes der druck- 
empfindlichen Klebebander aus den Beispielen 7-1 bis 7-4 - trotz Klebrigkeitsfrelheit - eine gute Selbstklebe- 
kraft und auRerdem eine hervorragende Entfernbarkeit. Demgegenuber besitzt das druckennpfindliche Klebe- 
band aus dem Beisplel 7-5 eine grofie Selbstklebekraft, ist jedoch geringerwertig lilnslchtllch seiner Entfern- 
barkeit, und das druckempfindliche Klebeband aus dem Verglelchsbeispiel 7-2 zeigt Klebrigkeit und ist aufter- 
dem geringenA/ertig hinsichtlich seiner Entfernbarkeit. 

Beisplel 8-1 

[0237] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, warden 200,0 g (Hydroxygruppe: 0.41 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD210PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 
115,0 KOH mg/g), 20,51 g (Sauregruppe: 0,41 Aquivalente) an Bernsteinsaureanhydrid und 102 mg an DBTO 
als Katalysatorgegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer klelnen Menge 
an Toluol als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Gemisch wurde auf die- 
ser Temperatur gehalten. Nach einer Welle wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobach- 
tet, und die Reaktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktlon fur etwa 27 Stunden wurde ein 
Polyester mit einem gewichtsmlttleren Molekulargewicht von 56.000 erhalten. 

[0238] Nach Verdunnen des Polyesters mit Taluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 50 Ge- 
wichts-% wurden 1,0 Anteile (Festbestandteile) des Hexamethylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trime- 
thyiolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 
Anteilen (Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittei hinzugegeben, urn eine druckempfindli- 
che Klebstoffzusammensetzung bereltzustellen. Die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf 
einem Polyurethan-Schaum von 1,2 mm Dicke mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschlchtet, gefolgt von 
Trocknung be! 130°C fur 3 Minuten, urn eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 pm Dicke auszubilden. 
Des weiteren wurde ein Polyethylenfilm von 100 pm Dicke auf der Oberflache der druckempfindlichen Klebe- 
schicht befestigt, um ein Dichtungsmaterlal herzustellen. 

Beisplel 8-2 

[0239] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 250,0 g (Hydroxygruppe: 0,512 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD210PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 
115,0 KOH mg/g), 51,8 g (Sauregruppe: 0,512 Aquivalente) an Sebacinsaure und 127 mg an DBTO als Kata- 
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lysator gegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer kleinen Menge an To- 
luol als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmlttel auf 180''C erhoht, und das Gemisch wurde auf dieser 
Tennperatur gehalten. Nach einer Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet, 
und die Reaktlon begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 30 Stunden wurde ein Poly- 
ester mit einem gewichtsmittleren Molekulargewicht von 60.000 erhalten. 

[0240] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluoi bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 50 Ge- 
wichts-% wurden 1 ,5 Anteite (Festbestandteiie) des Tolylendiisocyanat-Additlonsprodukts von Trlmethyiolpro- 
pan (Handelsname Coronate L, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 Anteilen 
(Festbestandteiie) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, urn eine druckempfindllche Kleb- 
stoffzusammensetzung bereitzustelien. Die Zusammensetzung wurde auf einem SBR-Schaum von 0,3 mm Di- 
cke mitteis einer Auftragevorrlchtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 130°C fur 5 Minuten, urn eine 
druckempfindllche Klebeschicht von 50 pnn Dicke auszubiiden. Des werteren wurde ein Polyethyienfilm von 60 
pm Dicke auf der Oberflache derdruckempfindlichen Klebeschicht befestigt, urn ein Dichtungsmaterial herzu- 
stellen. 

Belsplel 8-3 

[0241] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 250,0 g (Hydroxygruppe: 0,26 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD220PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert56,1 
KOH mg/g), 26,8 g (Sauregruppe: 0,26 Aquivalente) an Sebacinsaure und 62 mg an DBTO als Katalysator ge- 
geben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer kieinen Menge an Toluol als Re- 
aktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf 180°C erhoht, und das Gemisch wurde auf dieser Temperatur 
gehalten. Nach einer Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobachtet, und die Re- 
aktlon begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 31 Stunden wurde ein Polyester mit ei- 
nem gewichtsmittleren Molekulargewicht von 74.000 erhalten. 

[0242] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 50 Ge- 
wichts-% wurden 1,5 Antelle (Festbestandteiie) des Hexamethylendllsocyanat-Additionsprodukts von Trime- 
thylolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 100 
Anteilen (Festbestandteiie) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckempfindll- 
che Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung wurde auf 
einer Polyurethanfolie von 0,5 mm Dicke mitteis einer Auftragevorrlchtung aufgeschichtet, gefolgt von Trock- 
nung bei ISOXfur 5 Minuten, um eine druckempfindllche Klebeschicht von 50 |jm Dicke auszubiiden. Des wei- 
teren wurde ein Polyethyienfilm von 100 pm Dicke auf der Oberflache derdruckempfindlichen Klebeschicht be- 
festigt, um ein Dichtungsmaterial herzustetlen. 

Beisplel 8-4 

[0243] Der in Beispiel 8-3 erhaltene Polyester wurde mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 
50 Gewichts-% verdunnt. Zu 100 Teilen (Festbestandteiie) des Polyesters wurden 2,0 Telle (Festbestandteiie) 
des Hexamethylendiisocyanat-Addltionsprodukts von Trimethyiolpropan (Handelsname Coronate HL, herge- 
stellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine 
druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckempfindllche Klebstoffzusammenset- 
zung wurde auf einem Polyurethanschaum von 1,2 mm Dicke mitteis einer Auftragevorrlchtung aufgeschichtet, 
gefolgt von Trocknung bei 80°C fur 1 0 Minuten, um eine druckempfindllche Klebeschicht von 50 pm Dicke aus- 
zubiiden. Des weiteren wurde ein Polyethyienfilm von 60 pm Dicke auf der Oberflache der druckempfindlichen 
Klebeschicht befestigt, um ein Dichtungsmaterial herzustellen. 

Vergleichsbeispiel 8-1 

[0244] Zu einem Monomergemisch von 92 Teilen an Butylacrylat und 8 Teilen an Acrylsaure wurden 1 50 Teile 
an Toluol und 0,1 Telle an Azobisisobutyronltril hinzu gegeben, um eine gemlschte Losung bereitzustellen, und 
die gemlschte Losung wurde unter Stickstoffgas-Atmosphare bei 60°C fur etwa 7 Stunden einer Losungs-Po- 
lymerisation unterzogen, um eine Polymerlosung bereitzustellen. Zu 100 Teilen (Festbestandteiie) des Poly- 
mers wurden 2,0 Teile (Festbestandteiie) des Tolylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trimethyiolpropan 
(Handelsname Coronate L, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) als Quervernetzungs- 
mittel hinzugegeben, um eine druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckemp- 
flndliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf einem Polyurethanschaum von 1,2 mm Dicke mitteis einer 
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Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 120°C fur 5 MInuten, um eine druckempfindli- 
che Klebeschlcht von 50 }jm auszubilden. Des weiteren wurde eln gemischter Film aus Polyethylen und Poly- 
propylen von 50 jjm Dicke auf der druckempfindlichen Klebeoberflache befestigt, um ein Dichtungsmaterial 
herzustetlen. 

Vergleichsbeispiel 8-2 

[0245] In 150 Teilen Toluol warden 100 Telle an naturlichem Gumml, 100 Telle eines aliphatischen Petroleum- 
harzes (Erweichungspunkt 100°C) und 20 Telle eines Weichmachers (Polybuten) gelost, und es wurden 1,5 
Telle (Festbestandteile) des Tolylendiisocyanat-Additlonsprodukts von Trimethylolpropan (Handelsname Coro- 
nate L, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) als Quervernetzungsmittel zu der Losung 
hinzugegeben, um eine druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die druckempfindliche 
Klebstoffzusammensetzung wurde auf einem Polyurethanschaum von 1 ,2 mm DIcke mittels el ner Auftragevor- 
richtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei lOO^'C fur 5 MInuten, um eine druckempfindliche Klebe- 
schlcht von 50 pm Dicke auszubilden. Des weiteren wurde ein Polyethylenfilm von 60 pm Dicke auf der druck- 
empfindlichen Klebeoberflache befestigt, um eln Dichtungsmaterial herzustellen. 

[0246] Im Hlnbllck auf jedes der Dlchtungsmateriallen, das In den Beisplelen 8-1 bis 8-4 und In den Ver- 
gleichsbeispielen 8-1 und 8-2 erhalten wurde, wurden die Klebekraft und die Ablosekraft des Release Liners 
mittels der folgenden Verfahren gemessen. Die Ergebnisse sind In der Tabelle 8-1 unten dargestellt. 

Messung der Klebekraft 

[0247] In einer Umgebung von 23''C und 65% RH wurde der Release-Liner von dem Dichtungsmaterial ab- 
gelost, das Dichtungsmaterial wurde auf einer Aluminiumplatteangeheftet, und nach 30 Minuten wurde die 180 
Grad-Ablose-Klebekraft unter der Bedlngung einer Zuggeschwindlgkeit von 300 mm/Minute gemessen. 

Messung der Ablosekraft 

[0248] In einer Umgebung von 23°C und 65% RH wurde der Release-Liner von dem Dichtungsmaterial unter 
der Bedlngung einer Zuggeschwindlgkeit von 300 mm/Mlnute abgelost, um die Ablosekraft zu messen. 

Tabelle 8-1 





Klebekraft 


Abldsekraft 




[N/20 mm Breite 


[N/60 mm Breite 




(g/20 mm Breite)] 


(g/50 mm Breite)] 


Beispiel 8-1 


12.75 (1.300) 


0.20 (20) 


Beispiel 8-2 


9,81 (1.000) 


0.29 (30) 


Beispiel 8-3 


9.81 (1.000) 


0.49 (50) 


Beispiel 8-4 


11.77(1.200) 


0.20 (20) 


Vergleichsbeispiel 8-1 


9,81 (1.000) 


8.83 (900) 


Vergleichsbeispiel 8-2 


11.77 (1.200) 


8.34 (850) 



[0249] Es ist aus den Ergebnissen der Tabelle 8-1 ersichtlich, dass jedes der Dlchtungsmateriallen aus den 
Beisplelen 8-1 bis 8-4 eine gerlnge Ablosekraft zelgt, die fur die Ablosungsarbeit kein HIndernIs darstellt, und 
dass sie eine hohe Klebekraft besitzen, was in der praktischen Anwendung gewunscht Ist, obwohl sie einen 
Release Liner verwenden, der keiner Sillkonablosungsbeschichtung unterzogen wurde. Auf der anderen Selte 
ist zu erkennen, dass bei den Dlchtungsmateriallen der Vergleichsbeispiele 8-1 und 8-2 die Klebekraft grofi Ist, 
dass sich jedoch aufgrund der zu groften Ablosekraft des Release Liners ein Hindernis bei der Ablosungsarbeit 
erglbt. 

[0250] Aufierdem, da die Dichtungsmateriallen der Belsplele 8-1 bis 8-4 nicht nur im Release Liner, sondern 
auch im Dichtungsbasismaterial und in der Schicht der druckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung keine 
Silikonverbindung enthalten, wird bei der Verwendung des DIchtungsmaterlals als Verbindungsmaterial fur eln 
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HDD kein Slloxangas Im Inneren des HDD erzeugt, und eine durch das Gas bedingte Korrosion im Inneren des 
HDD, eine fehlerhafte Arbeitswelse des HDD, ein Head-Crash und der gleichen werden nicht verursacht. Des 
weiteren kann die auf dem Dichtungsbaslsmaterial basierende ursprungliche Abdichtungsfunktlon, d.h. die Ab- 
dichtungsfunktlon, die auf dem elastischen Effekt eines geschaumten Materials etc. basiert, zusammen mit der 
oben beschriebenen guten Klebekrafteffektiver zur Wirkung kommen. 

Belsplel 8-5 

[0251] Die in Beispiel 8-1 erhaltene druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf einer Alumini- 
umfolie von 80 \jvn Dicke mittels einer Auftragevorriclitung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung be! 130^*0 fur 

3 MInuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 pm Dicke auszubllden. Des weiteren wurde ein Po- 
lyethylenfllm von 100 pm Dicke auf der Oberflachederdruckempfindlichen Klebeschicht befestigt, um ein Dich- 
tungsmaterial herzustellen. 

Beispiel 8-6 

[0252] Die in Beispiel 8-2 erhaltene druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf einer Alumini- 
um-Laminatfolie (einer Laminatfolie, die durch Dampfablagerung von metallischem Aluminium mit einer Dicke 
von 30 pm auf einem Polyethylenphthalatfilm von 50 pm Dicke erhalten wurde) von 80 pm Dicke mittels einer 
Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 130°C fur 5 Minuten, um eine druckempfindli- 
che Klebeschicht von 50 pm Dicke auszubllden. Des werteren wurde ein Polyethylenfilm von 100 pm Dicke auf 
der Oberflache derdruckempfindlichen Klebeschicht befestigt, um e(n DIchtungsmaterlal herzustellen. 

Beispiel 8-7 

[0253] Die in Beispiel 8-3 erhaltene druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf einer Fluorin- 
harz (PTFE)-Folie von 100 pm Dicke mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung 
bei 1 30°C fur 5 Minuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 pm Dicke auszubllden. Des werteren 
wurde ein Polyethylenfilm von 100 pm Dicke auf der Oberflache derdruckempfindlichen Klebeschicht befestigt, 
um ein Dichtungsmatehal herzustellen. 

Beispiel 8-8 

[0254] Die in Beispiel 8-4 erhaltene druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf eine mit Fluo- 
rinharz beschichtete Folle (Folie, erhalten durch Aufschichten eines Fluorinharzes (PTFE) mit einer Dicke von 
5 pm auf einem Polyethylenterephthalatfilm von 50 pm Dicke) von 55 pm Dicke mittels einer Auftragevorrich- 
tung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 80°C fur 1 0 Minuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht 
von 50 pm Dicke auszubllden. Des weiteren wurde ein Polyethylenfilm von 100 pm Dicke auf der Oberflache 
derdruckempfindlichen Klebeschicht befestigt, um ein DIchtungsmaterial herzustellen. 

Beispiel 8-9 

[0255] Die in Beispiel 8-1 erhaltene druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf eine Alumini- 
umfolie von 50 pm Dicke mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung bei 120**Cfur 
5 Minuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 pm Dicke auszubllden. Des weiteren wurde ein Re- 
leasepapier (das einer Sillkonablosungsbeschichtung unterzogen worden war) von 130 pm Dicke auf der 
Oberflache derdruckempfindlichen Klebeschicht befestigt, um ein DIchtungsmaterlal herzustellen. 

Beispiel 8-10 

[0256] Die in Beispiel 8-1 erhaltene druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde auf einem Polye- 
thylenterephthalatfilm von 50 pm Dicke mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschichtet, gefolgt von Trock- 
nung bei ISO^'C fur 3 Minuten, um eine druckempfindliche Klebeschicht von 50 pm Dicke auszubllden. Des wei- 
teren wurde ein Polyethylenfilm von 100 pm Dicke auf der Oberflache derdruckempfindlichen Klebeschicht be- 
festigt, um ein DIchtungsmaterlal herzustellen. 

[0257] Im Hinblick auf jedes der Dichtungsmaterialien der Beispiele 8-5 bis 8-10 wurden die Klebekraft und 
die Ablosekraft des Release Liners mittels derselben Verfahren wie oben beschrieben gemessen. Die Ergeb- 
nisse sind In der Tabelte 8-2 unten dargestellt. 
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Tabelle 8-2 





Klebekraft 


Abidsekraft 




[N/20 mm Breite 


[N/50 mm Breite 




(g/20 mm Breite)] 


(g/SO mm Breite)] 


Beispiel 8-5 


13,24(1.350) 


0,20 (20) 


Beispiel 8-6 


9.81 (1.000) 


0,29 (30) 


Beispiel 8-7 


9,81 (1.000) 


0,49 (50) 


Beispiel 8-8 


11,77 (1.200) 


0.20 (20) 


Beispiel 8-9 


9,81 (1.000) 


0,29 (30) 


Beispiel 8-10 


9,81 (1.000) 


0,20 (20) 



[0258] Wie aus den Ergebnissen der obigen Tabelle 8-2 ersichtlich, ist zu erkennen, dass Jedes der Dich- 

tungsmatehallen der Beispiele 8-5 bis 8-8 - trotz der Verwendung eines Release Liners, der keiner Silikonab- 
losungsbeschichtung unterzogen wurde - eine geringe Ablosekraft zeigt, die ebenso wie im Fall des Dich- 
tungsmaterials mit dem einer Silikonablosungsbeschichtung unterzogenen Release Liner (Beispiel 8-9) kein 
HIndernis fur die Ablosungsarbelt darstellt, und dass jedes der DIchtungsmateriallen aul^erdem eine grofle Kle- 
bekraft besitzt, wie es fur die praktlsche Anwendung gewunscht Ist. 

[0259] Aufterdem, da jedes der DIchtungsmateriallen der Beispiele 8-5 bis 8-8 verschieden von dem Dlch- 
tungsmateriai aus Beispiel 8-9 ist und sowohl im Release Liner als auch im Dichtungsbasismatehal und In der 
Schicht der druckempfmdllchen Klebstoffzusammensetzung keine Silikonverbindung enthalt, wird bei der Ver- 
wendung des Dichtungsmaterials als Verblndungsmaterial fur ein HDD kein Siloxangas im Inneren des HDD 
erzeugt, und es gibt keine Moglichkeiten, dass Korrosion im Inneren des HDD, eine fehlerhafte Arbeitsweise, 
ein Head-Crash, etc. verursachtwerden. Des weiteren, da ein Material mit einer hohenfeuchtigkeitsabdlchten- 
den Wirkung als Dichtungsbasismatehal verwendet wird, ist die feuchtigkeitsabdichtende Wirkung weit hoher 
als im Vergleich zu dem Dichtungsmaterial aus Beispiel 8-1 0; die auf dem feuchtigkeitsabdichtenden Effekt ba- 
slerende Dichtungsfunktlon kann zusammen mit der oben beschriebenen guten Klebekraft wirksamer ausge- 
ubt werden. 

Belsplet 9-1 

[0260] In einen abnehmbaren Vierhalskolben, ausgestattet mit einem Ruhrer, einem Thermometer und einem 
Wasserabscheider, wurden 250,0 g (Hydroxygruppe: 0,25 Aquivalente) an Polycarbonatdiol (Handelsname 
PLACCEL CD220PL, hergestellt von der DAICEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 56,1 
KOH mg/g), 25,28 g (Sauregruppe: 0,25 Aquivalente) an Sebacinsaure und 62 mg (0,1 % Aquivalent) an DBTO 
als Katalysatorgegeben, die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart einer kleinen Menge 
an Toluol als Reaktionswasser-ableitendes Losungsmittel auf ISCC erhoht, und das Gemisch wurde auf dle- 
ser Temperatur gehalten. Nach einer Weile wurden das Austreten und die Abscheidung von Wasser beobach- 
tet, und die Reaktion begann fortzuschreiten. Durch Fortsetzen der Reaktlon fur etwa 25 Stunden wurde ein 
Polyester mit einem gewlchtsmlttleren Molekulargewlcht von 72.000 erhalten. 

[0261] Nach Verdunnen des Polyesters mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 50 Ge- 
wichts-% wurde 1 Ante!! (Festbestandteile) des Hexamethylendiisocyanat-Trimer-Additionsprodukts von Tri- 
methylolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd,) pro 
100 Antellen (Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzugegeben, um eine druckemp- 
findliche Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Die Zusammensetzung wurde auf einem PET-Film von 
38 [jm Dicke als einem Isolierenden Basismaterial mittels einer Auftragevorrichtung aufgeschlchtet, gefolgt von 
Trocknung be! ISO^C fur 5 Minuten, um eine druckempflndliche Klebeschicht von 50 |jm Dicke auszubilden. In 
dieser Weise wurde eine Verstarkungsfolie hergesellt. 

Beispiel 9-2 

[0262] Es wurde eine Verstarkungsfolie in derselben Weise wie In Beispiel 9-1 hergestellt, mit der Ausnahme, 
dass die Dicke der Klebeschicht auf 20 |jm geandert wurde. 
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Belspiel 9-3 

[0263] Durch Nachvollziehen derselben Prozedurwie in Belspiel 9-1, mit der Ausnahme, dass die verwendete 
Menge des Hexamethylendiisocyanat-Trlmer-Additionsprodukts von Trimethylolpropan (Coronate HL, herge- 
stellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) als Quervernetzungsmittel auf 1 ,5 Teile geandert wurde, 
wurde eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung hergestellt, und eine Verstarkungsfolie, die die 
Schlcht der druckempfindliclien Klebstoffzusammensetzung mit elner Dicke von 50 pm aufweist, wurde herge- 
stellt 

Beispiel 9-4 

[0264] Es wurde eine Verstarkungsfolie In derselben Weise wie in Belspiel 9-3 hergestellt, mit der Ausnahme, 
dass die Dicke der druckempflndlichen Klebeschicht auf 20 pm geandert wurde. 

Vergleichsbelspiel 9-1 

[0265] Nach VerdQnnen eines thermoplastlschen copolymerlslerten Polyesterharzes (Handelsname Vyion 
#300, hergestellt von der TOYOBO CO., LTD.) mit Toluol bis auf eine Festbestandteil-Konzentration von 40 
Gewichts-% wurden 2 Anteile (Festbestandteile) des Hexamethylendiisocyanat-Trimer-Additionsprodukts von 
Trimethylolpropan (Handelsname Coronate HL, hergestellt von der Nippon Polyurethane Industry Co., Ltd.) pro 
1 00 Anteilen (Festbestandteile) des Polyesters als Quervernetzungsmittel hinzu gegeben, um eine druckemp- 
findliche Klebstoffzusammensetzung bereitzustellen. Dann wurde unter Verwendung der Zusammensetzung 
eine Verstarkungsfolie mit einer Klebeschicht von 50 pm Dicke in derselben Weise wie in Beispiel 9-1 herge- 
stellt. 

Vergleichsbelspiel 9-2 

[0266] Eine Verstarkungsfolie wurde in derselben Weise wie im Vergleichsbelspiel 9-1 hergestellt, mit der 
Ausnahme, dass die Dicke der Klebeschicht auf 20 pm geandert wurde. 

[0267] Im Hinbiick auf Jede der Verstarkungsfolien, die in den Beispielen 9-1 bis 9-4 und in den Vergleichsbei- 
spielen 9-1 und 9-2 erhalten wurden, erfolgten die Messung der Losungsmittel-unloslichen Komponente der 
druckempflndlichen Klebeschicht und die Messung der Klebekraft, d.h, der Klebekraftgegenuber einer Isoller- 
schicht (Polyesterfilm), die am Aufbau eines elektrischen Bandkabels beteiligt ist, und die Messung der Klebe- 
kraft gegenubereinem ZInn-beschichteten elektrisch leitfahigen Draht bel normaler Temperatur (23**C) und bei 
niedriger Temperatur (0°C) mittels der folgenden Verfahren. 

[0268] Die Messung der Losungsmittel-unloslichen Komponente erfolgte in derselben Weise wie die Mes- 
sung der Losungsmittel-unloslichen Komponente In Beispiel 2-4. 

Messung der Klebekraft 

[0269] Die Verstarkungsfolie wurde an einem Polyesterfilm (Isolierschlcht) und an einem Zinnbeschichteten 
leitfahigen Draht als Klebepartner Jewells unter den Bedingungen von ISO^C, 1 kg/cm^und 2 Sekunden In einer 
Umgebung mit normaler Temperatur (23°C) oder niedriger Temperatur (O'^C) angeheftet, und es wurde die 1 80 
Grad-Ablose-Klebekraft unter der Bedingung einer Ablosungsgeschwindigkeit von 100 mm/mln gemessen. 
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Tabelle 9-1 





Ldsungsmittel- 




Klebekraft [N/cm (kg/cm)] 






unldsiiche 












Komponente 












(Gewichts-%) 


Poivesterfilm 


ZInn-beschichteter Draht 






23°C 


0"»c 


2Z'C 


O'C 


Bsp. 9-1 


17 


15.69(1.6) 


9,81 (1.0) 


981 (100) 


1079,1 (110) 


Bsp. 9-2 


18 


12,75(1.3) 


15,69 (1.6) 


686,7 (70) 


882.9 (90) 


Bsp. 9-3 


55 


16.68 (1,7) 


21.58 (2,2) 


1373.4(140) 


1373,4 (140) 


Bsp. 9-4 


51 


13,73(1,4) 


9.81 (1,0) 


1079.1 (110) 


1079,1 (110) 


V.-Bsp. 9-1 


35 


14,71 (1,5) 


1.96(0.2) 


1471.5 (150) 


294,3 (30) 


V.-Bsp. 9-2 


37 


13.73 (1.4) 


0.98 (0.1) 


1275.3(130) 


98.1 (10) 



Bsp.: Beispiel, V.-Bsp.: Vergleichsbeispiel 



[0270] Wie aus den Ergebnissen der obigen Tabelle 9-1 kiar wird, ist ersichtlich, dass jede der Verstarkungs- 
folien der Beispiele 9-1 bis 9-4 der vorliegenden Erfindung eine hervorragende Klebekraft gegenuber der Iso- 
lierschicht (Polyesterfilm) und dem ZInnbeschichteten elektrisch leltfahlgen Draht, die ein elektrisclies Band- 
kabel aufbauen, sowohl unter normaler Temperaturumgebung als auch unter NIedrlgtemperaturumgebung 
zeigt. 

Beispiel 10-1 

[0271] In ein Reaktionsgefafl, ausgestattet mit einem Tliermometer, einem Rulirer und einem Wasserab- 
scheider, wurden 100 Teiie an Polycarbonatdiol (Handelsname PLACCEL CD220PL, liergestellt von der DAI- 
CEL CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.; Hydroxygruppen-Wert 56,1 KOH mg/g), 10,1 Telle an Sebacinsaure und 
0,025 Telle an DBTO gegeben, und die Temperatur des Gemischs wurde unter Ruhren in Gegenwart von To- 
luol als Reaktlonsvi/asser-ableitendes Losungsmlttel auf 1 80°C erhoht. Nach einer Welle wurden das Austreten 
und die Absclieldung von Wasser beobachtet. Durch Fortsetzen der Reaktion fur etwa 24 Stunden wur6e eine 
Losung eines Polymers der Polyesterreihe mit einem gevi/iclntsmlttleren Molekulargewicht von 60.000 erhalten. 

[0272] Zu der Losung des Polymers der Polyesterreihe wurden 30 Telle eines Terpenphenolharzes mit einem 
Erwelchungspunkt von 11 5°C und 2 Telle des Hexamethylendllsocyanat-Addltionsprodukts von Trimethylolpro- 

pan pro 100 Teilen der entsprechenden Feststoffkomponenten hinzugegeben, gefolgt von Mischen, urn eine 
druckempflndliche Klebstofflosung bereltzustellen. Dann wurde die druckempfindliche Klebstofflosung auf ei- 
ner Oberflache eines 188 pm dicken Polyesterfilms mit einer trockenen Dicke von 50 [Am aufgeschichtet, ge- 
folgt von Trocknung be! 120°C fur 2 Minuten, um eine Verstarkungsfolle herzustellen. 

Beispiel 10-2 

[0273] Durch Nachvollziehen derselben Prozedur wie in Beispiel 10-1, mit der Ausnahme, dass 20 Telle eines 
Rosinphenolharzes mit einem En/velchungspunkt von 145°G anstelle der 30 Telle des Terpenphenolharzes mit 
einem Enwelchungspunkt von HS'^C verwendet wurden, wurde eine druckempflndliche Klebstofflosung herge- 
stellt, und unter Verwendung der Losung wurde eine Verstarkungsfolle hergestellt. 

Beispiel 10-3 

[0274] Durch Verfolgen derselben Prozedur wie In Beispiel 10-1, mit der Ausnahme, dass 50 Telle eines Cu- 
maron-lnden-Harzes mit einem Erwelchungspunkt von 120°G anstelle der 30 Teile des Terpenphenolharzes 
mit einem Erwelchungspunkt von 115°C verwendet wurden, wurde eine druckempfindliche Klebstofflosung 
hergestellt, und unter Verwendung der Losung wurde eine Verstarkungsfolle hergestellt. 
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Beispiel 1 0-4 

[0275] Zu der Losung des Polymers der Polyesterreihe, die in Beispiel 10-1 erhalten wurde, wurden 2 Telle 
des Tolylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trimethylolpropan pro 100 Teilen der entsprechenden Feststoff- 
komponenten hinzugegeben, gefolgt von Mischen, urn eine Klebstofflosung bereitzustellen. Dann wurde unter 
Verwendung der Klebstofflosung eine Verstarkungsfolie in derselben Welse wie In Beispiel 10-1 liergestellt. 

Beispiel 10-5 

[0276] Dutch Verfolgen derselben Prozedurwie in Beispiel 10-1, mitder Ausnahme, dass 30 Gewichtsanteile 
eines Terpenphenolharzes mit einem Erwelchungspunkt von 50*'C anstelle der 30 Telle des Terpenphenolhar- 
zes mit einem Erwelchungspunkt von 115X venwendet wurden, wurde eine Klebstofflosung hergestellt, und 
unter Verwendung der Losung wurde eine Verstarkungsfolie hergestellt. 

Vergleichsbelspiel 10-1 

[0277] In ein Reaktionsgefafi, ausgestattet mit einenn Kuhler, einenn Rohrzur Stickstoffeinieltung, einem Ther- 
mometer und einem Ruhrer, wurden 50 Teile an Ethylacetat und 50 Teile an Toluol als Losungsmlttei, 50 Telle 
an 2-Ethylhexylacrylat, 45 Teile an n-Butylacrylat, 4,9 Teile an Acrylsaure, 0,1 Telle an 2-Hydroxyethylacrylat 
und 0,1 Telle an 2,2'-Azobisisobutyronitril gegeben. Die Polymerisation erfolgte in einem Stickstoffgasstrom, 
urn eine Losung eines acrylischen Polymers mit einem gewlchtsmittleren Molekulargewicht von 700.000 be- 
reitzustellen. 

[0278] Zu der Losung des acrylischen Polymers wurden 30 Telle eines Terpenphenolharzes mit einem Erwel- 
chungspunkt von '\^6°C und 2 Teile des Hexamethylendiisocyanat-Additionsprodukts von Trimethylolpropan 
pro 100 Teilen der entsprechenden Feststoffkomponenten hinzugegeben, gefolgt von Mischen, um eine druck- 
empfindliche Klebstofflosung bereitzustellen. Dann wurde unter Verwendung der Losung eine Verstarkungsfo- 
lie in derselben Welse wie in Beispiel 10-1 hergestellt. 

[0279] Im HInblick auf jede der Verstarkungsfolien, die in den Beisplelen 10-1 bis 10-5 und im Vergleichsbel- 
spiel 10-1 hergestellt worden waren, wurden die Klebekraft gegenuber einem Zinn-beschichteten elektrisch 
leltfahigen Draht und gegenuber einer Isolierschicht (Polyesterfilm) zum Aufbau eines elektrlschen Bandkabels 
in einer Umgebung von O'^C, 25X oder 80°C wie folgt gemessen. Die Ergebnisse sind in der Tabelle 1 0-1 unten 
dargestellt. 

Messung der Klebekraft gegenuber einem Zinn-beschlchteten leltfahigen Draht 

[0280] Auf der druckempfindlichen Klebeschicht der Verstarkungsfolie von 50 mm x 200 mm wurden 6 
ZInn-beschichtete leitfahige „Spright Angle"-Drahte Qeder mit 0,1 mm x 0,8 mm x 250 mm) angeordnet, und 
nach Hitze-Druck-Anheftung unter den Bedingungen von 160°C, 5 kg/cm^ und einer Minute wurde die Starke 
gemessen, die zur Ablosung eines leltfahigen Drahtes benotlgt wird. Die Messung erfolgte in einer Umgebung 
von 0°C, 25°C (65% RH) oder BO^'C unter den Bedingungen einer Ablosungsgeschwindigkeit von 100 mm/Mi- 
nute und einem Ablosungswinkel von 180 Grad. 

[0281] Messung der Klebekraft gegenuber der Isolierschicht (Polyesterfilm) Auf der druckempfindlichen Kle- 
beschicht der Verstarkungsfolie von 50 mm x 200 mm wurde eine Folie eines Polyesterfilms von 0,1 mm x 70 
mm X 250 mm platziert, und nach Hitze-Druck-Anheftung unter den Bedingungen von 160''C, 5 kg/cm^ und 
einer Minute wurde die Schichtstruktur mit einer Breite von 1 cm zerschnitten, und es wurde die Starke gemes- 
sen, die benotlgt wird, um den Polyesterfilm von 1 cm Breite abzulosen. Die Messung erfolgte in einer Umge- 
bung von 0°C, 25°C (65% RH) oder 80°C unter den Bedingungen einer Ablosungsgeschwindigkeit von 100 
mm/Minute und einem Ablosungswinkel von 180 Grad. 
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Tabelle 10-1 





Zinn-beschichteter Draht 
Klebekraft 
[N/0,8 mm (g/0,8 mm)] 


Polyesterfiim 

Klebekraft 
[N/cm (kg/cm)] 




o»c 


25X 


80'C 


O'C 


25'C 


80"C 


Bsp. 10-1 


0,98 
(100) 


1.27 
(130) 


0,88 
(90) 


9,81 
(1.0) 


14.71 
(1.5) 


7,85 
(0,8) 


Bsp. 10-2 


0.88 
(90) 


1,37 
(140) 


0.98 
(100) 


8,82 
(0,9) 


13,73 
(1,4) 


9,81 
(1,0) 


Bsp. 10-3 


1,37 
(140) 


1.37 
(140) 


0.78 
(80) 


8,82 
(0.9) 


12,75 
(1,3) 


8,82 
(0,9) 


Bsp. 10-4 


0,69 


1.17 


0,29 


3.92 


9,81 


3,92 






(70) 


(120) 


(30) 


(0,4) 


(1.0) 


(0,4) 


Bsp. 10-5 


0,69 
(70) 


0,98 
(100) 


0,20 
(20) 


3.92 
(0.4) 


9,81 
(1.0) 


2,94 
(0.3) 


Ver.-Bsp. 
10-1 


0,29 

(30) 


0.98 

(100) 


0.78 

(80) 


1.96 

(0.2) 


7,85 
(0.8) 


4,90 
(0.5) 



Bsp.: Beispiel, Ven-Bsp.: Vergleichsbeispie! 



[0282] Es ist aus den Ergebnissen <der obigen Tabelle 10-1 ersichtlich, (dass jede der Verstarkungsfolien der 
Beisplele 10-1 bis 10-5 der vorliegenden Erfindung eine hervorragende Klebekraft gegenuber der Isolierschicht 
(Polyesterfiim) und den elektrisch leitfahlgen Drahten (Zinn-beschichtete leitfahige Drahte), die ein elektrlsches 
Bandkabel aufbauen, be! jeder der Umgebungen mit einer niedrlgen Temperatur (0°C), einer normalen Tem- 
peratur (25''C) oder einer hohen Temperatur (BO^'C) zeigt. 

Beispiel 11-1 

[0283] Ein Polyethylen (viskositatsmlttleres Molekulargewicht 300.000), enthaltend 0,4 Telle eines Antioxi- 
dans, wurde auf einem Pergamln-Papler mit einer Dicke von 50 pm und einem Grundgewicht von 80 g mit einer 
DIcke von 20 pm mittels Extruslonsbeschlchtung aufgebracht, um das Basismaterial eines Bandes bereitzu- 
stellen. 

[0284] Die in Beispiel 1-1 erhaltene druckempfindllche Klebstoffzusammensetzung wurde in gleichformiger 
Welse auf der Ruckseite des oben beschrlebenen Band-Basismaterials mittels eines Streichverfahrens aufge- 
schichtet, gefolgt von Trocknung, um eIne druckempfindliche Klebeschicht von 20 pm Dicke auszubllden, wo~ 
durch ein druckempflndllches Klebeband zum Bedrucken erhalten wurde. 

[0285] Des weiteren wurden zu 100 Teilen eines Polyethylens mit einem viskositatsmittieren Molekularge- 
wicht von 8.000 100 Telle an Kohlenstoff hinzugegeben, gefolgt von gleichformigem Mischen bei etwa 200^*0; 
die glelchformige Dispersion wurde dann in einheitlicher Welse auf einem Polyethylenterephthalatflim von 6 
pm Dicke mittels einer Gravurstreichmaschine zum Schmelzstreichen aufgeschlchtet, um ein mustererzeugen- 
des Tintenband mit einer Beschichtung von 0,8 pm Dicke bereitzustellen. 

[0286] Unter Verwendung des druckempfindiichen Klebebandes zum Bedrucken und des Tintenbandes er- 
folgte ein Bedrucken mittels eines Hitzetransfer-Druckers. 
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Beispiel 11-2 

[0287] Das Drucken erfolgte in derselben Weise wie in Beispiel 11-1, mit der Ausnahme, dass ein Baslsma- 
terialfilm von 100 |jm Dicke verwendet wurde, der erhalten wurde durch gleichmafiiges Kneten von 20 Teilen 
an Titanwelfi mit einem Polyethylen (viskositatsmittleres Molekulargewicht 500.000), enthaltend 0,2 Teile sines 
Antioxidans und Blasformen des gekneteten Gemischs als Bandbasismaterial. 

Beispiel 11-3 

[0288] Die in Beispiel 1-1 erhaltene druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung wurde in gleichfornniger 
Weise auf einem Polyethylenfilm mit einem viskositatsmittleren IVIolekulargewicht von 500.000 und einer Dicke 
von 5 pm mittels eines Streicfiverfahrens aufgeschichtet, gefolgt von Trocknung, urn eine druckempfmdilclie 
Klebeschlcht von 3 pm Dicke auszubilden. Ein kommerziell allgemein erhaltliches hitzeempfindliches Farbpa- 
pier wurde auf das druckempfindliclie Klebeband aufgeschiciitet, urn eine Basismaterialscliicht eines druck- 
empfindliclien Klebebandes zum Bedrucken bereitzustellen. Im Hinblick auf die anderen Elemente folgte man 
derselben Prozedurwle In Beispiel 11-1, urn eine druckempfindliche Klebeschlcht herzustellen. Die Ausbildung 
des Druckmusters erfolgte ebenfalls mittels eines thermlschen Druckers. 

Bewertungstest 

[0289] Die in den Beispielen 11-1 bis 11-3 erhaltenen Druckbander wurden bewertet hinsichtllch ihrer Ban- 
drQckspuleigenschaft, Ihrer Laufelgenschaft durch einen Hitzetransfer-Drucker, ihrer Bedruckbarkelt und der 
Handhabungselgenschaften als l\/larklerung bzw. Etikett. Die Ergebnisse zeigten, dass alle Falle gut waren. 

Gewerbliche Anwendbarkeit 

[0290] Wie oben beschrieben, kann die vorllegende Erfindung eine druckempfindliche Klebstoffzusammen- 
setzung und die druckempfindlichen Klebefolien daraus bereitstellen, die trotz einer hohen Elastlzltat und Kleb- 
rigkeitsfreiheit eine hohe Klebekraft besitzen, sowohl eine gute Anhaftungsbearbeitbarkeit als auch eine gute 

Klebeelgenschaft aufweisen konnen, hervorragend in ihrer Hitzebestandigkeit und aulierdem hervorragend in 
Ihrer Eigenschaft bei der Befestigung und dem Fixieren von Artikein sind. 

[0291] Insbesondere, durch die Verwendung des Polymers mit der Polycarbonatstruktur als Basispolymer 
und durch Durchfuhren einer Quervemetzungsbehandlung mit einem Quervernetzungsmltte! an dem Polymer, 
etc., konnen die oben beschriebene druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung und die druckempfindli- 
chen Klebefolien daraus, die hervorragend In ihren Eigenschaften, wie etwa der Hitzebestandigkeit und der 
Dauerhaftigkeit sind, bereitgestellt werden, und es kann ihre Weiterentwicklung auf verschiedenen Gebieten 
als druckempfindliche Klebeprodukte mit neuem Aufbau erfolgen. 

[0292] Die vorllegende Erfindung kann aufterdem, durch korrektes Quervernetzen des Polymers mit der Po- 
lycarbonatstruktur, eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung und eine druckempfindliche Klebefolie 
hieraus mit einer hervorragenden SelbstKlebeeigenschaft zusatzllch zu den Merkmalen der Hitzebestandigkeit 
und der Dauerhaftigkeit bereitstellen. 

[0293] Aufterdem kann die vorllegende Erfindung durch die Verwendung des spezifischen Polymers mit der 
Polycarbonatstruktur als Hauptbestandteil und durch das Quervernetzen des Polymers bis zu einem spezifi- 
schen Niveau eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung, die im wesentlichen keine Klebrigkeit zeigt, 
jedoch eine hervorragende Selbstklebekraft besitzt und hervorragend hinsichtllch ihrer Entfernbarkeit 1st, sowie 
eine daraus bestehende druckempfindliche Klebefolie bereitstellen. 

[0294] Des weiteren kann durch die Verwendung eines acrylischen Polymers mit einem Glasubergangspunkt 
von -10°C Oder niedriger zusammen mit dem Polymer mit der Polycarbonatstruktur eine druckempfindliche 
Klebstoffzusammensetzung bereitgestellt werden, die sehr gute Klebeeigenschaften gegenuber verschiede- 
nen Klebepartnern zeigt und hen/orragend In Ihren Kriecheigenschaften und ihrer langfrlstlgen Haltbarkeit ist, 
sowie ein daraus bestehendes druckempfindliches Klebeband. AuRerdem kann In entsprechender Weise 
durch die Verwendung eines Harzes mit einem Erweichungspunkt von 80**C oder hoher zusammen mit dem 
oben beschriebenen Polymer eine druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung bereitgestellt werden, die 
die Kriechfestigkeit und die Klebeelgenschaft in einem hohen Temperaturbereich zufriedenstellend erfullt, und 
die hervorragend in Ihrer Schockfestigkelt bei einer niedrigen Temperatur ist, sowie druckempfindliche Folien 
hlervon. 
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[0295] Daruber hinaus kann die voriiegende Erfindung durch die Verwendung eines Release Liners aus ei- 
nem Polyethylenfllm, einem Polypropylenfilm, etc. der kelner Silikonablosungsbeschlchtung unterzogen wur- 
de, an der Schichtderdruckempfindlichen Klebstoffzusammensetzung deroben beschrlebenen Ausgestaltung 
mit dem Polymer mit der Polycarbonatstruktur druckempfindliche Klebefolien bereitstellen, die eine gute Ablo- 
seeigenschaft besitzen, ofine ein Silikon zu entinaiten, und die eine grofie Klebekraft aufwelsen. Diese Produk- 
te konnen seiir vorteilliaft als druckempfindtlche Klebefolien venwendet werden, die geeignet sind fur den Ein- 
satz bei Computer-lnstrumenten, die in Gegenwart eines Silikons zum Auftreten von Problemen neigen. 

[0296] Aufierdem kann die voriiegende Erfindung durch Ausbilden der Schicht der druckempfindlichen Kleb- 
stoffzusammensetzung mit dem Polymer mit der Polycarbonatstruktur auf einer Oberflache eines Basismate- 
rlals und Versehen wenigstens der Ruckseite des Baslsmaterlals mit einem Polyolefin, wie etwa einem Polye- 
thylen, Polypropylen, etc. eine druckempfindliche Klebefolie bereitstellen, die zu Rollenformen aufgewickelt 
warden kann, ohne einen Release Liner einzulegen. Dieses Produkt kann vorteilhafter Weise als druckemp- 
findliche Folie ohne einen Release Liner und ohne die Notwendigkeit der Applikation einer eine Silikonverbin- 
dung enthaltenden Ablosungsbeschichtung an der Ruckseite des Basismaterials (d.h. mit v\/eitestgehendem 
Fehlen einer Silikonverblndung) fur Computerinstrumente etc. venA/endet werden, die in Gegenwart eines Si- 
likons zum Auftreten von Problemen neigen. 

[0297] Aufierdem kann bei der Anordnung. bei der die Schicht der spezifischen druckempfindlichen Klebstoff- 
zusammensetzung auf einem Dichtungsbasismaterial gemafj der vorliegenden Erfindung ausgebildet wird, ein 
Release Liner verwendet werden, der keiner Sillkonablosungsbeschichtung unterzogen wurde, und es ist un- 
notig, die RQckselte des Dichtungsbaslsmaterials einer Silikonablosungsbeschlchtung zu unterziehen. Somit 
kann als Dichtungsmaterial, das praktisch kelne Silikonverblndung enthalt und geeignet fur ein HDD etc. ist, 
ein Dichtungsmaterial bereitgestellt werden, das eine gute Abloseeigenschaftgegenuber einem Release Liner 
und der eigenen Ruckseite besitzt, eine grofie Klebekraft zeigt und hervorragend in seiner ursprunglichen 
Dichtungsfunktion ist. 

[0298] Weiterhin kann bei der vorliegenden Erfindung durch die Verwendung des spezifischen Polyesters mit 
der Polycarbonatstruktur als Basispolymerfurdie druckempfindliche Klebeschicht, die auf einer Oberflache ei- 
nes isoiierenden Basismaterials ausgebildet wird, eine Verstarkungsfolie erhalten werden, die hervorragend 
hinsichtlich ihrer Klebeeigenschaft gegenuber einem elektrlschen Bandkabel (Isollerschicht und leltfahige 
Drahte) ist, und dies nicht nur bei einer normalen Temperatur, sondern auch in einer Niedrigtemperaturumge- 
bung von etwa 0°G oder weniger. Aufterdem kann durch die Verwendung des spezifischen Harzes zusammen 
mit dem spezifischen Polyester eine Verstarkungsfolie bereitgestellt werden, die nicht nur bei einer normalen 
Temperaturumgebung, sondern auch in einer Niedrigtemperaturumgebung und einer Hochtemperaturumge- 
bung hervorragend in ihrer Klebeeigenschaft gegenuber dem elektrlschen Bandkabel ist. 

[0299] Aufterdem konnen bei der vorliegenden Erfindung durch die Venwendung der spezifischen druckemp- 
findlichen Klebefolien als druckempfindliche Klebefolien zum Bedrucken druckempfindliche Druck-Klebefolien 
bereitgestellt werden, die hervorragend in ihrer Bandruckspuieigenschaft. ihrer Laufeigenschaft In einem Hit- 
zetransfer-Drucker, ihrer Bedruckbarkelt und ihrer Handhabungseigenschaften als Markierung bzw. Etikett 
sind. 

Patentanspruche 

1. Druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung, bei der das elastische Speichermodul [G'] bei Raum- 
temperatur wenigstens 20 N/cm^ (2 x 10^ dyn/cm^) betragt und bei der die Klebekraft bei Raumtemperatur we- 
nigstens 9,81 N/20 mm (1 kg/20 mm) Breite betragt, wobei die Zusammensetzung einen Polyester umfasst, 
der ein gewichtsmittleres Molekulargewicht von wenigstens 10.000 besitzt und der aus Diolkomponenten, die 
ein Polycarbonatdio! enthalten, und Dicarbonsaurekomponenten, die eine Dicarbonsaure mit einer allphatl- 
schen Kohlenwasserstoffgruppe mit 2 bis 20 Kohlenstoffatomen oder mit einer alicyclischen Kohlenwasser- 
stoffgruppe als molekuiare Struktur enthalten, synthetisiert wird, und wobei das Polycarbonatdiol eine Polycar- 
bonatstruktur besitzt, die eine Wiederholungseinheit aufweist, die durch die folgende Formel dargesteilt ist, 

-(O-R-0-C)„- 

II 
o 
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wobei R eine geradkettige oder verzweigte Kohlenwasserstoffgruppe mit 2 bis 20 Kohlenstoffatomen 1st. 

2. Druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei das elastische Speichermodul 
[G'l be! -30°C 300 N/cm^ (3x10^ dyn/cm^) oder weniger betragt. 

3. Druckempfindliche Kiebstoffzusammensetzung nacii Ansprucli 1, wobei das eiastisci^e Speicliermodui 
[G'l be! 80'*C 10 N/cm^ (1 x dyn/cm^) oder mehr betragt. 

4. Druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, bel der die Losungsmittel-unlosliche 
Komponente des Polymers 1 bis 30 Gewichts % ausmacht und die selbstklebende Kraft wen igstens 19,6 N/20 
mm (2,0 kg/20 mm) Breite betragt. 

5. Druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei die selbstklebende Kraft we- 
nigstens 0,98 N/20 mm (100 g/20 mm) Breite betragt und die Klebekraft nicht hoher als 19,6 N/20 mm (2,000 
g/20 mm) Breite ist. 

6. Druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 5, wobei der Polyester, der eine Polycar- 
bonatstruktur besitzt, vernetzt ist, und wobei die Losungsmittel-unlosliche Komponente 60 bis 95 Gewichts-% 
ausmacht. 

7. Druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei die Zusammensetzung ein 
Acrylpolymer mit einer Glasubergangstemperatur von -10**C oder weniger umfasst, zusammen mIt dem Poly- 
ester mit einer Polycarbonatstruktur, in einem Anteil von 10 bis 90 Gewichts-% der Gesamtmenge des Acryl- 
polymers und des Polyesters mit der Polycarbonatstruktur. 

8. Druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei die Zusammensetzung ein 
Harz umfasst, das einen Erweichungspunkt von wenigstens 80**C besitzt, zusammen mit dem Polyester mit 
einer Polycarbonatstruktur, in einem Anteil von 10 bis 50 Gewichts-% der Gesamtmenge des Harzes und des 
Polyesters mit der Polycarbonatstruktur. 

9. Druckempfindliche Klebefolie mit einer Schicht, die die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung 
gemafi der Beschreibung in Anspruch 1 umfasst. 

1 0. Druckempfindliche Klebefolie nach Anspruch 9, wobei diese Folie die Schicht mit der druckempfindli- 
chen Klebstoffzusammensetzung auf einer oder auf beiden Oberflachen eines Basismaterlals besitzt. 

1 1 . Dichtungsmateria! mit einer Schicht, die die druckempfindliche Klebstoffzusammensetzung gemaR der 
Beschreibung in Anspruch 1 auf einem Dichtungsbasismaterial aufweist. 

12. Dichtungsmaterial nach Anspruch 11, wobei das Dichtungsbasismaterial ein folienformiges Material 
Oder ein Schaummaterial aus einem synthetischen Harz oder einem synthetischen Gummi ist oder aus einem 
Schichtstoff aufgebaut ist, dergebildet wird, indem man einen synthetischen Harzfilm auf dasfolienformige Ma- 
terial Oder das Schaummaterial aufschichtet. 

13. Dichtungsmaterial nach Anspruch 11, wobei das Dichtungsbasismaterial eine Metailfolie oder ein Flu- 
orharzfilm ist, oder aus einem Material aufgebaut ist, das eine Feuchtigkeitsbestandigkeit verieihende Wirkung 
hat, wie ein zusammengesetztes Material, das gebildet wird, indem man eine Metallschicht oder eine Fiuor- 
harzschicht auf einem synthetischen Harzfilm ausbildet. 

14. Verstarkungsfolle zur Verstarkung eines Endabschnitts eines elektrischen Bandkabels mit einer sol- 
chen Struktur, dass eine Mehrzahl elektrisch leitender Drahte in einem Inten/all In einer Isolierschicht angeord- 
net sind, umfassend ein isolierendes Basismaterial, das auf einer seiner Oberflachen eine Schicht ausgebildet 
hat, die die druckempfindliche Kiebstoffzusammensetzung gemaB der Beschreibung in Anspruch 1 umfasst 

15. Druckempfindliche Klebefolie, Dichtungsfolie oder Verstarkungsfolle nach Anspruch 10, 11 bzw. 14, 
wobei eine Trennlage, die nicht mit einer (ruckseitigen) Silikon-Ablosungsbeschichtung versehen wurde, an 
der druckempfindlichen Klebeoberflache befestigt ist. 

16. Druckempfindliche Klebefolie, Dichtungsfolie oder Verstarkungsfolie nach Anspruch 15, wobei die 
Trennlage, die nicht mit einer Silikon-Ablosungsbeschichtung versehen ist, ein Polyoleflnfilm bzw. -Typ-Film Ist, 
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der aus Polyethylen, Polypropylen, einem Ethylen-Propylen-Copolymeroder einem Gemisch hiervon besteht, 
Oder ein Film, dessen Oberflache mit dem vorstehend genannten Polyolefin bearbeitet ist, wobei die Ablose- 
kraft der Trennlage 1 ,96 N/50 mm (200 g/50 mm) Breite oder weniger betragt. 

17. Druckempfindliche Klebefolie, Dichtungsfolie oder Verstarkungsfolie nach Anspruch 10, 11 bzw. 14, 
wobei die Foiie eine Scliicht besltzt, die die druckempfindiiche Klebstoffzusammensetzung auf einer Oberfla- 
che eines Basismaterials aufweist, wobei die Ruckseite des Basismateriais niclit mit einer Silikon-Ablosungs- 
beschichtung verseiien ist, und wobei die Foiie in Rollenform aufgewickeit ist, oline dass eine Trenniage ein- 
gelegt ist. 

1 8. Druckempfindiiciie Kiebefolie, Dichtungsfolie oder Verstarkungsfolie nach Anspruch 1 7, wobei die Foiie 
eine Schlcht besitzt, die die druckbestandige Klebstoffzusammensetzung auf einer Oberflache des Basisma- 
terials aufweist, wobei zumindest die Ruckseite des Basismaterials mit einem Polyolefin versehen ist, das aus 
Polyethylen, Polypropylen, einem Ethylen-Propylen-Copolymeroder einem Gemisch hiervon besteht, und wo- 
bei die Foiie in Rollenform aufgewickeit ist, ohne dass eine Trennlage eingelegt ist. 

1 9. Dichtungsmaterial nach Anspruch 11 , wobei das DIchtungsmaterial fur ein Festplattenlaufwerk ist. 

20. Bedruckbare, druckempfindliche Klebefolie, die die druckempfindliche Klebefolie, die in Anspruch 10 
beschrieben ist, umfasst. 

21 . Bedruckbare, druckempfindliche Klebefolie nach Anspruch 20, wobei das Basismaterial hiervon ein po- 
roses Material ist. 

22. Bedruckbare, druckempfindliche Klebefolie nach Anspruch 21 , wobei die porosen Eigenschaften aus- 
gebildetwerden, indem man eine Dehnbehandlung an dem Basismaterial vornimmt. 

23. Bedruckbare, druckempfindliche Klebefolie nach Anspruch 20, wobei das Basismaterial Deckeigen- 
schaften besitzt. 

24. Bedruckbare, druckempfindiiche Klebefolie nach Anspruch 23, wobei die Deckeigenschaft erhalten 
wird, indem man eine Dehnbehandlung an dem Basismaterial vornimmt. 

25. Bedruckbare, druckempfindliche Klebefolie nach Anspruch 20, wobei das Basismaterial aus wenigs- 
tens zwei Schlchten aus einer Polyoleflnschicht und einer Tragerschicht zusammengesetzt ist. 

26. Bedruckbare, druckempfindliche Klebefolie nach Anspruch 25, wobei die Tragerschicht aus einem [\/la- 
terial mit Deckeigenschaften zusammengesetzt ist. 

27. Druckverfahren, umfassend das Durchfuhren des Bedruckens der Ruckseite des Basismaterials der 
bedruckbaren druckempfindlichen Kiebefolie, die in Anspruch 20 beschrieben ist, mit einer Tinte, die eine 
Kunststoffkomponente mit einer adhasiven Eigenschaftgegenuberdem Basismaterial und ein Farbemlttel ent- 
halt, mittels Hitzeubertragung. 

Es folgt kein Blatt Zeichnungen 
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